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Señores miembros de jurado, presento ante ustedes la tesis titulada 
“Implementación de un programa de seguridad y salud en el trabajo para prevenir 
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del Perú S.A.C. 
 
 
Esta tesis ha sido desarrollada con la finalidad de Implementar un programa de 
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título profesional de Ingeniero Industrial. 
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Este trabajo tiene como propósito el desarrollo de procedimientos y Análisis de 
Trabajo Seguro (ATS) para Prevenir Accidentes en el Taller de Reparaciones y 
Gasfitería Mar de la empresa IMI DEL PERÚ SAC. Para ello se analizó la población 
conformada por 45 colaboradores; los cuales realizan las actividades de soldeo de 
estructuras metálicas, Instalación y desinstalación de líneas de Crudo/ gas, 
Instalación y desinstalación de motor valve, instalación y desinstalación de 
isométricos y abastecimiento de lubricantes y agua tratada. Para la recolección de 
datos se aplicó las herramientas de ingeniería: DAP, IPER e IPERC. Se obtuvo 
como resultado la identificación de 79 peligros; de los cuales el 68% son riesgos 
Intolerables, 28% son riesgos importantes y el 4% son riesgos moderados. En el  
desarrollo de procedimientos, se ha detallado de manera lógica y secuencial las 
actividades que deben realizarse en la ejecución de cada proceso. El Análisis de 
Trabajo Seguro realizado, alista los peligros que se presentan en el desarrollo de 
las actividades en el taller de reparaciones y gasfitería mar que brinda servicio en 
el taller como en las plataformas petroleras del lote Z-2B. 
 
Palabras claves: Procedimientos, análisis de trabajo seguro, prevenir accidentes. 








This paper aims to develop procedures and Safe Work Analysis (ATS) to prevent 
accidents in the repair and Gasfitería Sea Company IMI DEL PERU SAC. For this 
population consists of 45 collaborators analyzed; activities which perform welding 
of steel structures, installation and uninstallation of lines Oil / gas, Installing and 
uninstalling valve engine installation and removal of isometrics and supply of 
lubricants and treated water. DAP, IPER and IPERC: data collection for engineering 
tools applied. It was obtained as a result identifying dangers 79; of which 68% are 
intolerable risks, 28% are at significant risk and 4% are moderate risks. In 
developing procedures, it detailed in a logical and sequential manner the activities 
to be undertaken in the execution of each process. Security Analysis Work done, 
enlists the dangers that arise in the development of activities in the repair and 
plumbing Sea serves as the workshop on oil rigs Lot Z-2B. 
 
Keywords: Procedures, safe work analysis, prevent accidents. DAP, IPERC, repair 





1.1. Realidad problemática 
 
La recurrencia de accidentes e incidentes ha conllevado que las empresas a nivel 
mundial hayan generado investigaciones tendientes a buscar responder y 
controlar los constantes peligros y riesgos que los colaboradores se exponen a 
diario en las diferentes actividades que desarrollan. La afectación de la integridad 
física y mental de los colaboradores tiene un impacto directo tanto en lo 
emocional y económico de muchas familias a nivel mundial, así como también a 
las empresas. 
 
Actualmente se observa en las distintas plataformas donde se ejecutan labores 
presentan una serie de peligros como por ejemplo, la presencia de un alto grado 
de corrosión en las tuberías que conducen gas a elevadas presiones. Lo cual 
expone a los trabajadores, que manipulan las válvulas de estas tuberías, a 
impactos por fugas, presencia de gas residual o por colapso de una línea. Hechos 
fatales se han producido y por razones de confiabilidad y seguridad de la 
Empresa, donde se presta el servicio, no puede ser de conocimiento público. 
 
Los equipos, materiales, herramientas y ambiente de trabajo generan 
condiciones sub estándares, así como también las malas prácticas de trabajo por 
parte de los colaboradores, son factores concluyentes para que un accidente e 
incidente se materialice es decir genere un daño o una lesión orgánica en el caso 
de las personas, es importante indicar que los costos por sucesos inesperados 
que ocurren en el mundo tanto para el personal como para las empresas es 
cuantioso y que muchos de estos generan sobre todo en las personas lesiones 
incapacitantes totales. 
 
Con el presente trabajo denominado “Implementación de un programa de 
Seguridad y Salud en el Trabajo en el Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar”, 
se pretende controlar los peligros y riesgos inherentes a los trabajos que ejecuta 
el personal del taller de Reparaciones y Gasfitería Mar en las diferentes 
plataformas petroleras del lote Z-2B, así como también cumplir con lo establecido 
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en la Normatividad nacional en materia de Seguridad y Salud en el trabajo como 
lo es la Ley N° 29783 y su reglamentación D.S. N° 005-2012-TR, además de 
contribuir en la Salud y Seguridad de los colaboradores 
 




Correa (2013) desarrolló en la Universidad César Vallejo – Piura, la 
Investigación relacionada “Propuesta de un Plan de Seguridad y Salud en el 
trabajo para reducir los accidentes de trabajo” con la finalidad de obtener el 
Título profesional de Ingeniero Industrial. El objetivo consistió en ”Reducir la 
ocurrencia de accidentes de trabajo en la empresa Corporación Cruz S.A.C. 
Filial Talara”, a través de la implementación de un Plan de Seguridad y Salud 
en el Trabajo que mejoró las condiciones sub estándar de trabajo por medio de 
la  identificación de peligros y evaluación de riesgos de sus actividades, 
disminuyó los actos sub estándar de los trabajadores mediante la aplicación de 
inspecciones planificadas y aumentó el nivel de sus conocimientos en materia 
de seguridad y salud en el trabajo después de la implementación del programa 
de capacitación en prevención de accidentes. Se concluyó que el Plan de 
Seguridad y Salud en el Trabajo implementado, mejora significativamente las 
condiciones sub estándar de trabajo en las actividades de la empresa 
Corporación Cruz S.A.C, disminuye significativamente los actos sub estándar 
de los trabajadores y aumenta significativamente su nivel de conocimiento en 
materia de Seguridad y Salud en el Trabajo; por lo tanto, se reduce 
significativamente la ocurrencia de accidentes de trabajo en la empresa 
Corporación Cruz S.A.C. filial Talara,  alcanzándose los objetivos propuestos. 
El aporte al presente se utiliza como antecedente porque me permite tener como 
referencia el programa de capacitación, así como estrategias para poder 






Luna (2013) desarrolló en la Universidad César Vallejo – Piura, la Investigación 
relacionada con la Implementación de un Plan de Seguridad y Salud en el 
Trabajo para el control de riesgos, con la finalidad de obtener el título profesional 
de Ingeniero Industrial. El objetivo consistió en, controlar los riesgos en la 
empresa inversiones Anfibias SAC a través de la Implementación de un Plan de 
Seguridad y Salud en el Trabajo el desarrollo de tesis utilizo la herramienta 
matriz IPER y el Checklist de inspecciones, y analizados por separado con 
ayuda de estadísticos descriptivos (media, máximo, mínimo, etc.) y con 
estadísticos inferencial (prueba de T- Student) para la contratación de las 
hipótesis. Los resultados fueron obtenidos satisfactoriamente, lográndose el 
control de los riesgos encontrados. Concluye que la Implementación de un Plan 
de Seguridad y Salud en el Trabajo, permitió controlar los riesgos en la empresa 
Inversiones Anfibias SAC. 
El aporte al presente se utiliza como antecedente porque me permite tener como 
referencia la metodología de elaboración del IPERC (Identificación de Peligros, 




Tavera (2011), Realizo la investigación titulada “Formulación de un programa 
de evaluación y seguimiento en HSE para los contratistas de una empresa del 
sector comunicaciones en Colombia” de la Universidad Nacional de Colombia, 
es otro de los antecedentes presentados en esta investigación y su objetivo fue 
brindar alternativas de control buscando se garanticen ambientes de trabajo 
sanos y el desarrollo seguro de actividades laborales en todas las empresas 
vinculadas a el proceso productivo. Como conclusión de este trabajo el autor 
indicó el notable incremento de la tercerización de actividades y de las 
relaciones que las grandes empresas vienen entablando con contratistas, es de 
gran importancia tener metodologías de evaluación y control en HSE, que le 
permitan a la empresa contratista establecer de manera oportuna planes de 
acción, en busca del mejoramiento continuo de las condiciones de trabajo y la 




El aporte al presente es que todas las empresas principales deben de reunirse 
con las contratistas que laboran para él, con el propósito de establecer 
mecanismos (Reuniones, charlas, comités de investigación) para el control HSE 




La Madrid (2008), realizó la investigación titulada “Propuesta de un Plan de 
Seguridad y Salud para Obras de Construcción” de la Pontificia Universidad 
Católica del Perú (La Madrid Ruiz Cornejo 2008), la cual propone como objetivo 
Desarrollar una propuesta de plan de seguridad y salud detallado, cumpliendo 
con las normas y leyes vigentes para las obras de edificaciones y obras civiles. 
Las principales conclusiones a las que llegó la autora fueron que la prevención 
de riesgos laborales debe ser tomada con la debida importancia y seriedad 
desde la concepción del proyecto en la etapa de planificación puesto que los 
procedimientos de trabajo seguro forman parte de los procedimientos 
constructivos tal como se define en las últimas tendencias de gestión y que el 
mejor control efectivo que se puede obtener implementando un Plan es que los 
trabajadores entiendan que el mejor encargado de la seguridad es el que existe 
en cada uno de nosotros.  
El aporte al presente trabajo es la implementación de un Plan de seguridad y 
Salud en el trabajo, en el cual uno de sus principales objetivos es el 
cumplimiento de la normatividad Nacional en materia de SST. 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. IMI DEL PERÚ S.A.C. 
 
La empresa IMI del Perú SAC, es una empresa Naviera, enfocada 
principalmente en el transporte marítimo e instalación, mantenimiento y 
reparación de plataformas petroleras, en el lote Z-2B, el cual se encuentra 
ubicado en el zócalo continental, correspondiente a la costa de las provincias 
de Talara, Paita y Piura del Dpto. de Piura, en la zona Nor Oeste del Perú. Esta 
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empresa fue fundada en Junio del año 2001, iniciando sus operaciones con 500 
trabajadores, hoy en día la empresa cuenta con 714 trabajadores distribuidos 
en las operaciones Offshore y Onshore. Actualmente la empresa IMI del Perú 
SAC., opera aproximadamente 18 embarcaciones mayores, 20 embarcaciones 
de pasajeros, 22 barcazas y 02 flotantes. 
En el año 2013 la empresa IMI del Perú SAC, certifica en el sistema de gestión 
de calidad ISO 9001:2008; en los servicios de Transporte de pasajero e 
instalación, Mantenimiento y Reparación de estructuras Petroleras. 
 
Misión. 
Ser una empresa dedicada a brindar servicios integrales de soporte a la 
industria petrolera offshore, cumpliendo para ello con altos estándares de 
calidad, seguridad y medio ambiente. 
 
Visión.  
Lograr al 2016, ser reconocida a nivel nacional e internacional como una 
empresa de soporte a la industria petrolera offshore que opera con altos 
estándares de calidad y excelencia más allá de las expectativas de sus clientes. 
 
IMI del Perú SAC es una empresa que vende a las empresas clientes servicios 
de transporte marítimo de personal, equipos, materiales e insumos, a las 
diferentes locaciones de trabajo como son las plataformas petroleras, barcazas 
tender de perforación, barcazas de tendido de línea submarina, barcazas de 
trabajo, buques de carga y muelles flotantes. Así como también servicios de 
instalación, mantenimiento y reparación de plataformas petroleras. 
 
Cobertura Geográfica de las Operaciones 
IMI del  Perú SAC, vende sus servicios tanto en el mercado nacional como en 
mercados internacionales. Una de sus principales empresas clientes es SAVIA 
Perú empresa concesionaría 
delos lotes Z-6, Z-33 y Z-2B, este último abarca desde la zona de Pimentel en 
la provincia de Sechura hasta la zona de Peña Negra en la provincia de Talara, 
en el Departamento de Piura; así mismo ha extendido sus operaciones 
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brindando servicios a la empresa Pacifico Fluviales empresa concesionaría del 
Lote Z-1 en la zona de Zorritos en el departamento de Tumbes y en el mes de 
Marzo del presente año la empresa IMI del Perú SAC, internacionaliza el 
servicio de Transporte de Personal, llegando a operar en el país de Ecuador, 
específicamente en el puerto Bolívar. 
 
Organigrama de la empresa. 
En el punto más alto se localiza la junta general de accionistas posteriormente 
la gerencia general, seguido de la gerencia de Operaciones, que a su vez le 
siguen tres (03) superintendencias Flota Marítima (Barcos y Barcazas), Talleres 
(Mantenimiento, Mecánica Barcos, mecánica barcazas, electricidad y 
refrigeración, Tuberías, Montaje Naval, Soldadura y Calderería) y Servicios 

















Figura 1: Organigrama Estructural  

















Junta General de 
Accionistas 
Gerencia General 
Luis Illescas C. 
 
Dpto. QHSE-ISM-ISPS 
Alvaro Cevallos Ch. 
 
Asesoría Financiera 
Gerencia de Operaciones 
Walter Granda S. 
 
Superintendencia de Mantenimiento 
Vittorio Riolo O. 
 
Superintendencia de Flota Marina 
Roberto Valdiviezo A. 
 
Unidad de información Operativa 
Pedro Severino. 
 





1.3.2. Programa de Seguridad y Salud 
 
Según MTPE (2012), es un conjunto de actividades de prevención en Seguridad 
y Salud en el Trabajo (SST) que establece la organización, servicio o empresa 
para ejecutar a lo largo de un año. Siendo el Programa SST uno de los requisitos 
obligatorios referente a la documentación del Sistema de Gestión de la 
Seguridad y Salud en el Trabajo que menciona en el literal “f” del artículo 32° del 
Reglamento del Seguridad y Salud en el trabajo. Este programa SST, debe de 
enmarcar las actividades programadas que deben de estar relacionadas con el 
logro de los objetivos de la empresa, así como también los responsables, 
Tiempos y plazos de cumplimiento de las referidas actividades. El Programa de 
SST o Programa de Seguridad e Higiene Industrial, es el conjunto de objetivos, 
acciones y metodologías establecidos para identificar, prevenir y controlar 
aquellos procesos peligrosos presentes en el ambiente de trabajo y minimizar el 
riesgo de ocurrencia de incidentes, accidentes de trabajo y enfermedades. 
 
El Proyecto de Política y Programa de SST deberá ser elaborado por el Servicio 
de Seguridad y Salud en el Trabajo, El Programa de Seguridad y Salud en el 
Trabajo debe contener:  
 
 Descripción del proceso de trabajo (producción o servicios) e identificación 
de los procesos peligrosos existentes. 
 Política de Seguridad y Salud en el trabajo 
 Planes de trabajo para abordar los diferentes riesgos y procesos peligrosos. 
 
Según el marco normativo para implementar el Sistema de Gestión de Seguridad 
y Salud en el Trabajo se establecen los siguientes aspectos: La Política, la 
Organización (Comité de SST), Planificación y Aplicación (Identificación de 
peligros y evaluación de riesgos), Documentación y Control de Registros de 
Accidentes y Enfermedades Ocupacionales (Registros) y Evaluación del 
SGSST. En esta presentación solo se trabajaran tres puntos importantes para la 
implementación del SGSST los cuales son: Comité de SST, referencia legal de 




El Programa de Seguridad y Salud contempla lo siguiente: 
 
A. Alcance 
El alcance del presente Programa de SST abarca los procesos 
administrativos y operativos realizados por el Taller de Reparaciones y 
Gasfitería Mar de la empresa IMI DEL PERÚ SAC, en adelante LA 
EMPRESA, incluye trabajadores, proveedores y visitantes a la misma. 
 
B. Elaboración de línea de base del sistema de gestión de la seguridad y 
salud en el trabajo.  
 
La realización de la Verificación de los Lineamientos del Sistema de 
Seguridad y Salud en el Trabajo, permite dar cumplimiento a la Ley N°29783 
Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo, su Reglamento, DS N°005-2012-
TR. Artículo 23º.- Los empleadores que tienen implementados sistemas 
integrados de gestión o cuentan con certificaciones internacionales en 
seguridad y salud en el trabajo deben verificar que éstas cumplan, como 
mínimo, con lo señalado en la Ley, el presente Reglamento y demás normas 
aplicables. De esta manera nos permite identificar las actividades, darles 
prioridades y realizar el seguimiento a las acciones recomendadas para su 
inmediata implementación; y levantar las no conformidades encontradas.  
 
De esta manera se elaboró un instrumento que garantiza progresivamente 
la implementación de un sistema de prevención de riesgos laborales que 
ayuda al esfuerzo de la empresa y trabajadores para reducir 
significativamente los accidentes de trabajo y enfermedades ocupacionales.  
 
 
Se elaboró en base a la normatividad vigente un Instrumento el cual contiene 
la Verificación de los Lineamientos del Sistema de Gestión de la Seguridad 
y Salud en el Trabajo, una vez verificado se elaborara el Listado de 
Seguimiento para el levantamiento de las observaciones halladas, así como 
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el responsable, fecha propuesta del avance y gestión de cumplimiento.  
 
C. Política de seguridad y salud en el trabajo.  
 
Toda política de SST, inicia mencionando el rubro al cual se dedica la 
empresa, así como los compromisos en materia de Seguridad y Salud en el 
trabajo que asume la alta dirección de la empresa. 
 
Las políticas de SST establecen un sentido general para la dirección y 
determinan los principios de acción para una organización, dejan constancia 
de los compromisos formales de la organización, especialmente los de la alta 
dirección, con la correcta gestión de la SST. La política de SST debería ser 
coherente con las políticas empresariales generales de la organización y con 
sus políticas acerca de otras disciplinas de la dirección; por ejemplo, las de 
gestión de la calidad o medio ambientales. 
 
Una política de seguridad y salud en el trabajo es la declaración del grado 
de compromiso, en función del tipo de empresa u organización, teniendo en 
cuenta el nivel de exposición a peligros y riesgos de los trabajadores, el 
número de trabajadores expuestos o no y su participación en el sistema de 
gestión de seguridad y salud del trabajo. La declaración de políticas debe 
indicar de manera clara y precisa, los objetivos y planes de la organización 
en seguridad y salud en el trabajo – SST. Que temas deben ser cubiertos en 
la declaración:  
 
- Establecer un lugar de trabajo seguro, sano, con integración del SST a 
los otros sistemas de la empresa. 
- La intención de tratar la legislación básica de SST como estándar 
mínimo.  
- Responsabilidad de todo el personal para mantener un lugar de trabajo 
seguro. 
 






- Realizar una evaluación inicial o estudio de línea base como diagnóstico 
del estado de la salud y seguridad en el trabajo. 
- Identificar peligros y evaluar riesgos de los puestos de trabajo que 
puedan provocar accidentes, enfermedad y deterioro de la salud. 
- Promover y proteger la salud de sus trabajadores; evaluando la aptitud 
médica del trabajador acorde al puesto de trabajo, previniendo 
enfermedades infecto contagiosas e inmune prevenibles y controlando 
periódicamente la salud del trabajador.  
- Actualizar requisitos legales y otros requisitos de carácter de Seguridad, 
Salud Ocupacional y Medio Ambiente. 
- Sensibilizar al personal para que adopten actitudes pro-seguridad a fin 
de que estas sean aplicadas siempre en el desarrollo de sus actividades. 
- Fiscalizar permanentemente mediante inspecciones a las instalaciones, 
unidades vehiculares, equipos crítico y agentes de riesgos en el trabajo. 
- Promover la mejora continua a través de los seguimientos a culminación 
de las acciones de mejora o medidas correctivas impuestas por 
inspecciones y auditorías.  
- Asegurar el establecimiento y el funcionamiento efectivo de un Comité 
de Seguridad y Salud en el Trabajo (CSST). 
- Capacitar a los trabajadores en materia de seguridad, salud y medio 
ambiente. 
- Fomentar una cultura de seguridad, salud y cuidado del medio ambiente 
a través de campañas. 
- Gestionar la implementación y  mantenimiento preventivo de equipos de 
seguridad,  y contra incendio. 
- Analizar los accidentes ocurridos y tomar medidas correctivas eficientes 
para evitar su recurrencia. 
- Registrar, documentar y controlar estadísticamente los eventos, 
acciones y/o actividades del Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud 
en el Trabajo, en adelante SGSST.  
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- Obtener una base para la planificación y aplicación del SGSST  y que el 
mismo aumente su equivalencia a lo requerido en la normativa vigente, 
en relación al año anterior. 
- Implantar medidas de control ante los riesgos encontrados y evaluados 
en los puestos de trabajo. 
- Reducción significativa del riesgo laboral, en relación al año anterior, de 
las enfermedades profesionales y de los accidentes relacionados con el 
trabajo. 
- Propender al mejoramiento continuo del SGSST. 
- Cumplir totalmente con el cronograma de actividades de seguridad 
propuesto. 
 
E. Comité de seguridad y salud en el trabajo 
 
Por la diversidad de actividades de servicio que desempeña y con la finalidad 
de lograr mayor participación en las áreas involucradas en la operación, es 




Corresponderá LA EMPRESA, otorgar las facilidades y condiciones que 
permitan el funcionamiento  adecuado del Comité de Seguridad y Salud en 
el Trabajo (CSST), el mismo que se organizará y regulará de conformidad 
con los dispositivos legales vigentes, el Reglamento Interno de Seguridad y 
Salud en el Trabajo y demás normatividad internas de LA EMPRESA.  
 
 
Desarrollo de las elecciones de representantes paritarios del comité de 




En cumplimiento al D.S. 005-2012-TR, Reglamento de la Ley de Seguridad 
y Salud en el Trabajo, cada dos (02) años se desarrollarán las elecciones 
democráticas para elegir a los representantes de los trabajadores ante el 
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (CSST), así como la elección 
directa de los representantes de LA EMPRESA para el Comité de Seguridad 
y Salud en el Trabajo (CSST), quienes realizarán la gestión de seguridad. 
 
Se establecerá para ello un comité electoral con la participación paritaria de 
los representantes del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (CSST), 
quienes elaborarán y conducirán el proceso eleccionario, concluyendo 
finalmente con la entrega de credenciales y formalización en las actas de 
sesión de Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 
Desarrollo de las sesiones ordinarias del comité de seguridad y salud en el 
trabajo: 
 
 El Presidente del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo será quien 
disponga la convocatoria a las reuniones ordinarias y extraordinarias del 
Comité de Seguridad (CSST). 
 El Secretario del Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (CSST) 
realizará la convocatoria con el tiempo prudente para que los 
trabajadores representantes, puedan ser notificados de su asistencia. 
 El Presidente tendrá a su cargo la dirección de las reuniones del comité. 
 El Secretario manejará la labor administrativa del comité, elaborando las 
actas de sesión con los acuerdos establecidos, debidamente firmados 
por los asistentes. 
 Al inicio de cada sesión, el Secretario leerá el acta de la reunión anterior 
y se evaluará el avance de los puntos pendientes de cada unidad 
organizacional. 
 El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (CSST), contará con la 
asesoría del Departamento QHSE, de Consolidated Group del Perú 
S.A.C., contribuyendo en los aspectos técnicos para la solución de 
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problemas así como en el seguimiento en el cumplimiento de los 
acuerdos establecidos en las actas de comité. 
 El Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo (CSST), convocará a 
sesión de comité a los veedores de las organizaciones sindicales, así 
como a las áreas de servicio administrativo que conformen parte de los 
Subcomité establecidos, tales como el Área de Salud Ocupacional y el 
Departamento de Logística, de Consolidated Group del Perú S.A.C. 
 Los acuerdos logrados y las gestiones de seguridad en las actas de 
sesión deberán ser dados a conocer a los trabajadores en las áreas 
operativas mediante correo electrónico y copia del acta realizada. 
 Con la finalidad de formar e instruir a los representantes de los 
trabajadores y representantes de LA EMPRESA; se programarán 
reuniones de capacitación y en materia de Seguridad, Salud 
Ocupacional y Medio Ambiente, con la finalidad de que se encuentren 
instruidos sobre la forma correcta de realizar sus funciones establecidas 
según Ley 29783. 
 
Reporte anual del comité de seguridad y salud en el trabajo 
 
Cada año el comité deberá presentar un Informe de la Gestión del comité de 
acuerdo a las funciones descritas por el DS-005-2012-TR. El presidente del 
comité será el responsable de la Gestión del mismo. 
Reporte final del CSST  
 
Al final de la gestión de dos (02) años el comité deberá presentar un Informe 
de la Gestión del comité de acuerdo a las funciones descritas por el DS-005-
2012-TR. El presidente del comité será el responsable de la Gestión del 
mismo. 
Revisión del mapa de riesgos e iperc 
 
De acuerdo a lo estipulado por el DS-005-2012-TR, el comité deberá 
participar en la elaboración y revisión del mapa de riesgo y elaboración del 




Aprobación del PASST y RISST 
 
De acuerdo a lo estipulado por el DS-005-2012-TR, el comité deberá 
participar en la aprobación del PASST Y RISST, el cual será propuesto por 
el Departamento QHSE-ISM.ISPS, en conjunto con la línea de supervisión. 
 
Aprobación del plan de capacitación 
 
De acuerdo a lo estipulado por el DS-005-2012-TR, el comité deberá 
participar en la aprobación del Plan Anual de Capacitación, el cual será 
propuesto por el Departamento QHSE-ISM.ISPS, en conjunto con la línea de 
supervisión. 
 
F. Identificación de peligros y evaluación de riesgos laborales y mapa de 
riesgos. 
 
Según la legislación peruana, las diferentes áreas y locaciones de LA 
EMPRESA en coordinación del CSST y la participación de los trabajadores 
y con la asesoría técnica del Departamento QHSE-ISM-ISPS, realizarán la 
identificación de peligros y análisis de riesgos de su actividad principal y de 
las principales tareas que puedan ocasionar pérdidas a LA EMPRESA, a la 
salud, a la seguridad de los trabajadores y al medio ambiente; para ello 
realiza las siguientes acciones en el orden indicado: 
 
1st Clasificación de Tareas de Acuerdo con las Actividades Principales de 
LA EMPRESA. 
2nd Trabajo de Campo para Identificar los Peligros, Actos y Condiciones de 
cada Proceso Operativo.  
3rd Evaluación del Riesgo Ocupacional Base (normas, procedimientos e 
instructivos de LA EMPRESA y análisis de las estadísticas de los 
accidentes ocurridos). 




5th Seguimiento del Plan de Cumplimiento de las Medidas de Control. 
6th Evaluación del Riesgo Ocupacional Residual. 
7th Revisión por los Jefes y Supervisores de la Unidad Organizacional, con 
conocimiento de los integrantes del CSST, representante de los 
trabajadores 
8th Formalización, distribución , publicación y Capacitación 
 
Programa mapa de riesgos 
Evaluación Inicial 
En el año 2016 se evaluará los cambios presentados en las instalaciones, 
para la actualización de los mapas de riesgos, según se establece la ley y 
cumplimiento de la misma. 
 
G. Capacitaciones en seguridad y salud en el trabajo.  
 
Capacitación y entrenamiento de los trabajadores 
 
Consiste en dar a conocer al personal las técnicas tanto teóricas como 
prácticas para el cumplimiento eficiente y seguro de sus labores. Así como 
también para obtener las validaciones técnicas para el cargo a desempeñar 
(homologaciones y licencias), para cumplir con lo mencionado, el 
Departamento de Gestión de Talento Humano (GTH) todos los años 
desarrolla un Programa Anual de Capacitación, el cual se lleva a cabo de 
manera mensual. 
 
Los registros de las capacitaciones serán llevados a través de los 
Departamentos de QHSE y GTH en conjunto con los Inspectores, 
Supervisores y/o Jefaturas, según lo establecido en el Programa Anual de 
Actividades de Seguridad y Salud en el trabajo (PAAS 2015) de la empresa 





Programa de Capacitación en Prevención de Riesgos 
 
La empresa ha elaborado un cronograma de capacitación de cursos en 
Prevención de Riesgos, los cuales serán dictados por personal del 
departamento de QHSE. 
 
Este Programa esta calendarizado por el Área de Desarrollo y Desempeño, 
definiendo en los meses los cursos que se impartirán durante el año 2014.  
 
Inducción a trabajadores nuevos y transferidos 
 
Todo personal que ingresa a laborar a la empresa recibe charlas de 
inducción de Seguridad, de modo que el trabajador pueda asumir sus 
funciones con el nivel de entrenamiento adecuado. 
 
Estas charlas son impartidas por personal del Departamento de QHSE, se 
llevara un registro de asistencias para llevar un manejo más detallado del 





Reuniones de 5 Minutos 
 
Es la actividad preventiva desarrollada en forma diaria en las áreas de 
operaciones, en la cual se destacan los peligros y riesgos inherentes a las 
labores de trabajo, permitiendo determinar las medidas preventivas y 
correctivas correspondientes, de manera que la ejecución de las tareas sea 
segura, conforme a la legislación nacional y a las directrices internas 
establecidas en la empresa. Además, es un valioso elemento que permite 
reforzar la comunicación personal entre trabajadores y supervisores. 
 
Su cumplimiento se verifica mensualmente con los Supervisores que son los 
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encargados o responsables del cumplimiento del Programa. 
 
H. Procedimientos.  
 
Es estrategia de la empresa que de manera anual se desarrollen 
procedimientos, los mismos que son desarrollados por personal de campo 
en asesoría con el Dpto. QHSE; la elaboración consiste en visitar las áreas 
operativas, observar y entrevistar a los trabajadores y supervisores, así que 
también realizar tomas fotográficas y bibliografía referente al procedimiento 
a desarrollar. En el presente programa se ha considerado desarrollar un total 
de 09 procedimientos por desarrollar, los mismos que se hacen mención en 
el Programa de elaboración de Procedimientos. 
 
I. Inspecciones internas de seguridad y salud en el trabajo.  
 
LA EMPRESA, establecerá un programa de Inspecciones que abarque todos 
los elementos del sistema de producción de servicios, así como los distintos 
procesos, procedimientos de trabajo y perfiles de seguridad establecidos, de 
tal manera que se puedan verificar  las condiciones de seguridad en cada 
unidad organizacional  o desviaciones que pudiesen generar.  
 
Los tipos de inspecciones, establecidos por LA EMPRESA nos servirán 
como herramientas que llevaran a la identificación temprana de fallas y 
verificación de los estándares de seguridad en los procesos de producción, 
cuyo alcance, aspectos, cobertura, objetivos específicos y frecuencia lo 
determina el tipo de inspección a realizar. 
 
Después de cada inspección, el equipo que la ejecuta, deberá gestionar el 
levantamiento de las observaciones in situ en la medida que sea posible; o 
en su defecto se planteará un programa de ejecución con un tipo razonable 
de dos (02) meses; Aquellos que por su condición no se puede ser posible, 
se deberá colocar un plazo razonable no mayor de dos (02) meses salvo 
casos debidamente justificados y declarado. Así mismo deberá presentar un 
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informe gráfico y descriptivo con conclusiones y recomendaciones de la 
inspección realizada; el cual debe estar bajo custodia del Jefe de línea con 
copia al Jefe QHSE-ISM-ISPS  
 
Además que consiste en detectar, más que corregir, conductas y 
actuaciones peligrosas (Gente); así como también condiciones sub 
estándares (Equipos, Materiales y Ambiente de Trabajo). Este programa de 
SST contempla un programa de Inspecciones de Seguridad, así mismo una 
vez realizadas las inspecciones se deberá realizar estricto seguimiento a las 
observaciones detectadas en para el cumplimiento de las mismas. 
 
J. Plan de contingencias.  
 
LA EMPRESA, con la finalidad de mantener entrenado y capacitado al 
personal, ha elaborado el Plan de Contingencia, mediante el cual se 
disponen las medidas oportunas para proceder e intervenir de manera rápida 
ante una emergencia. 
 
El presente año se programarán simulacros y ejercicios de zafarranchos, que 
deberán realizarse en todas las naves, barcazas e instalaciones de LA 
EMPRESA. 
Todo Simulacro contará previamente con la notificación de la hipótesis, 
selección de veedores y posteriormente, con la elaboración de un informe de 
simulacro, donde constarán las recomendaciones  de observaciones con la 
finalidad de implementar mejoras en el sistema de seguridad, las mismas 
que serán comunicadas al Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo 
(CSST) para su gestión respectiva. 
 
Cada año LA EMPRESA, dispondrá la conformación y actualización de las 
brigadas: 
 
 Brigadas de Contra Incendio; 
 Brigadas de Evacuación; 
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 Brigadas de Primeros Auxilios. 
 
Las mismas que serán preparadas y entrenadas por el Departamento QHSE, 
de Consolidated Group del Perú S.A.C.  
 
Simulacro sismo / tsunami.   
 
Se programarán para las instalaciones de tierra, desarrollar Simulacros 
SISMO / TSUNAMI. Los mismos que contarán con todas las facilidades 
operacionales posibles de parte de LA EMPRESA. 
 
La finalidad de este tipo de simulacros es preparar al personal para que 
opten medidas de protección y evacuación a zonas seguras en caso de un 
SISMO / TSUNAMI, tomando en cuenta, las vías de evacuación, 
organización de las brigadas de evacuación, según el procedimiento a 






Simulacro de evacuación de heridos graves. 
 
Para las instalaciones de tierra y mar en general; el simulacro de evacuación 
de herido grave tiene la finalidad de preparar al personal, prever los 
materiales y equipos elementales, para aplicar primeros auxilios y evacuar a 
un herido por accidente o enfermedad. Para este tipo de simulacro se 
requerirá suspender las operaciones, a fin de evitar incidente.  
La evacuación del herido, se realizará en la misma embarcación o medio 
disponible más rápido ubicado en la zona.  Para ello el supervisor podrá 
disponer de los medios necesarios para realizar dicha evacuación, 
comunicándose con las Jefaturas de unidades organizacionales según lo 




Simulacro de incendio y explosión 
 
Programado quinto mensual para las instalaciones de tierra, los simulacros 
de incendio, tienen la finalidad de preparar al personal para que 
organizadamente puedan combatir un incendio en las instalaciones, 
tomando en cuenta notificación de alarma, comunicaciones, organización de 
las brigadas, evacuación del personal, equipos  y combate contra el fuego. 
 
Simulacro de rescate de hombre de altura. 
 
Programado cada cuatro mensual para ser desarrollado en el Departamento 
de Servicios Adicionales, en los proyectos de construcción de plataformas.  
 
Tiene la finalidad de preparar al personal en las técnicas de rescate, prever 
los equipos y soporte logístico necesario para el rescate de un trabajador 
que haya caído a otro nivel. 
 
K. Investigación de accidentes, incidentes y enfermedades 
ocupacionales.  
 
La investigación de todos los accidentes será función del Supervisor 
operativo responsable, la que tendrá como principal objetivo determinar las 
causas básicas e inmediatas que los ocasionaron, con la finalidad de 
establecer medidas correctivas para evitar la repetición. 
 
 
El departamento QHSE asesorara al supervisor operativo, realizará el 
seguimiento y la difusión de causas y medidas correctivas hasta su 
cumplimiento definitivo, por medio de formatos administrativos, charlas de 
Seguridad, artículos en medios de difusión internos de la Empresa 





En el caso que ocurra un accidente con lesión a un colaborador, la empresa 
notificara a la empresa cliente de lo sucedido, mediante un informe 
preliminar, dentro de las 24 hrs. de ocurrido el accidente y posteriormente se 
efectuará el informe de investigación de accidente, con las causas básicas y 
las medidas correctivas a tomarse en cuenta, y se deberá a alcanzar a la 
empresa contratante, dentro de los 7 días, después de ocurrido el hecho. 
 
L. Auditorias.  
 
LA EMPRESA que nos brinda servicios administrativos a través del 
Departamento QHSE, de Consolidated Group del Perú S.A.C., llevará a cabo 
las Auditorias con la finalidad de comprobar que las medidas correctivas 
planteadas de accidentes e incidentes han sido implementadas. Actividad 
que se llevará a cabo cada cuatro (04) meses y se reportará formalmente al 
Comité de Seguridad y Salud en el Trabajo para el levantamiento de las no 
conformidades encontradas. 
M. Estadísticas.  
 
De acuerdo a la información contenida en los registros antes mencionados 
se confeccionará en forma mensual, las estadísticas de accidentes e 
incidentes, y las horas de capacitación recibida por los trabajadores, para 
ello se deben tener en cuenta lo siguiente: 
 
 Número de trabajadores. 
 Horas hombre trabajadas. 
 Número de accidentes inhabilitados. 
 Número de accidentes menores. 
 Número de horas perdidas. 
 Número de días perdidos por accidente. 
 
Las mencionadas estadísticas (Ver anexo N° 12) se remitirán conjuntamente 
con el Acta de Sesión Ordinaria del Comité de Seguridad y Salud en el 
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Trabajo, a la Gerencia General y las entidades competentes. 
 
1.3.3. Prevención de accidentes laborales.-  
 
Según el Reglamento del Seguridad y Salud en el trabajo (D.S. N° 005-2012-
TR), Combinación de políticas, estándares, procedimientos, actividades y 
prácticas en el proceso y organización del trabajo, que establece el empleador 
con el objetivo de prevenir los riesgos en el trabajo. 
 
A finales de los sesenta la atención se centró en la interacción sistemática de las 
personas, las máquinas y el entorno de trabajo. Este llamado «enfoque de 
sistemas» adelantó en gran medida la comprensión de una prevención eficaz. 
Algunos accidentes importantes han demostrado que no basta con analizar una 
sola persona o máquina aislada del resto de la comunidad laboral y de otros 
elementos del lugar de trabajo. Más recientemente, los investigadores centraron 
su atención en los factores organizativos y culturales. 
 
Incluso si una persona o una máquina tienen características que las hacen más 
vulnerables a los accidentes, existe una variedad de factores que determinan la 
probabilidad de un accidente. Los accidentes no ocurren necesariamente cuando 
se esperan. Por ejemplo, la gente puede caminar con seguridad sobre 
superficies resbaladizas, pero resbalar sobre una pequeña mancha de aceite en 
el suelo. Una falsa sensación de seguridad puede hacer que la gente ignore los 
riesgos. Por ejemplo, un estudio reciente demuestra que los camiones vuelcan 
con frecuencia en carreteras rectas, con buenas condiciones climáticas y a plena 
luz del día. Las condiciones climáticas adversas exigen mayor concentración y, 
en consecuencia, no se producen tantos accidentes como se podría prever. El 
factor humano es importante, ya que las personas no pueden hacer frente a 
determinadas condiciones, especialmente las imprevistas. Por definición, los 
accidentes son imprevistos y la mayoría de las personas tienen dificultad para 
manejar situaciones imprevistas. 
 




A. Nivel de riesgo. 
 
Valoración conjunta de la probabilidad de ocurrencia de los accidentes, de 




Documentación técnica que genera la oficina técnica conjuntamente con 
personal de seguridad e higiene en el trabajo , personal de medio ambiente 
y especialistas en la terea a realizar, en él se detallan los planos y/o 
documentos técnicos necesarios, los pasos a seguir durante el trabajo 
evitando todas las maniobras riesgosas, se determina que calificación debe 
tener el personal involucrado,  se listan los equipos y/o máquinas  a emplear 
y se determinan responsabilidades sobre las etapas del trabajo. Estos 
procedimientos de trabajo, tienden a realizar las tareas de la forma más 
segura, eficaz y rápida posible sin comprometer la integridad física del 
personal ni bienes físicos, no impactando en el medio ambiente y asegurar 
el cumplimiento de los plazos establecidos para no retrasar el proyecto. 
 
C. Programas de capacitación. 
 
Conjunto de actividades que llevan  a cabo las empresas con el propósito 
de trasmitir conocimientos teóricos y prácticos para el desarrollo de 
competencias, capacidades y destrezas acerca del proceso de trabajo, la 
prevención de los riesgos, la seguridad y la salud. 
 
D. Inspección de Seguridad.  
 
Es una actividad preventiva que tradicionalmente se ha encuadrado entre 
las Técnicas Generales de Seguridad previas al accidente analíticas puesto 





E. Controles operacionales. 
 
Como parte fundamental del desarrollo de un sistema de gestión de la 
seguridad y salud en el trabajo, es necesario que tanto la política como los 
objetivos establecidos sobre la base de la evaluación de riesgos, entre otros 
aspectos, y su correspondiente programación, tengan su correspondiente 
despliegue sobre los procesos de la organización que son, en definitiva, los 
que a través de sus actividades y operaciones pueden llegar a originar 
daños a los trabajadores.  
 
El objeto del control operacional es identificar aquellas operaciones y 
actividades sobre las que es necesario aplicar medidas de control, como 
consecuencia de su influencia en los riesgos identificados, y de esta forma 
planificar tales actividades para que se desarrollen bajo condiciones 
especificadas. La base de este control operacional, está precisamente en 
establecer y mantener procedimientos documentados que garanticen que 
las operaciones y actividades de la organización se desarrollan en 
concordancia con los criterios operacionales prefijados por la misma, y así 
evitar desviaciones respecto de la política y de los objetivos de seguridad y 
salud en el trabajo. 
 
1.4. Formulación del Problema 
 
1.4.1. Pregunta general 
 
¿De qué manera la Implementación de un programa de Seguridad y Salud 
previene los accidentes laborales en el taller de Reparación y Gasfitería Mar de 
la empresa IMI del Perú S.A.C.? 
 
1.4.2. Pregunta específica  
 
¿De qué manera la elaboración de los procedimientos de trabajo minimiza los 
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riesgos en el Taller de Reparación y Gasfitería Mar? 
 
¿De qué manera la elaboración de formatos de inspección de equipos y 
herramientas disminuirá las condiciones sub estándar en el Taller de Reparación 
y Gasfitería Mar? 
 
¿De qué manera la elaboración de un programa de capacitación en temas de 
seguridad y salud en el trabajo disminuirá los actos sub estándar en el Taller de 
Reparación y Gasfitería Mar? 
 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
En el Taller de reparación y gasfitería mar de la empresa IMI del Perú SAC, se 
han registrado 10 accidentes con lesión, desde el año 2011 hasta lo que va del 
año 2016 de acuerdo con la casuística de accidentabilidad, los factores 
determinantes que interfieren la continuidad de las operaciones encomendadas 
por las empresas clientes están relacionadas a los actos y condiciones sub 
estándares, asi como también la falta de estandarización de los procesos que 
desarrolla el personal del taller de gasfitería mar (Manuales, Procedimientos, 
Instructivos, Planes, etc), lo que contribuye en la reproducción de accidentes. Asi 
mismo los indicadores de accidentabilidad que maneja la empresa IMI del Perú 
SAC vienen siendo superados debido a que estos dependen de la periodicidad 
de los accidentes (Frecuencia) y los descansos médicos del personal 
accidentado (Gravedad).  
 
En las diferentes inspecciones programadas se viene detectando que el personal 
comete actos sub estándares; y que los equipos, materiales, herramientas 
vienen presentando condiciones sub estándares; lo que finalmente contribuye a 
la recurrencia de accidentes. No obstante la Superintendencia Nacional de 
Fiscalización Laboral (SUNAFIL) viene realizando visitas inspectivas en las 
áreas de trabajo del lote petrolero Z-2B, de encontrarse hallazgos, desviaciones 
o condiciones sub estándares en las operaciones, que atentan contra la 
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integridad física y mental de los trabajadores, la empresa es susceptible a ser 




1.6.1. Hipótesis general 
 
Con la implementación de un programa de seguridad y salud en el trabajo se 
podrá prevenir los accidentes laborales en el Taller de Reparación y Gasfitería 
Mar de la empresa IMI del Perú S.A.C. 
 
Con la implementación de un programa de seguridad y salud en el trabajo se 
podrá prevenir los accidentes laborales en el Taller de Reparación y Gasfitería 
Mar de la empresa IMI del Perú S.A.C. 
 
 
1.6.2. Hipótesis especificas  
 
Con la elaboración de procedimientos de trabajo se podrá minimizar los riesgos 
en el Taller de Reparación y Gasfitería Mar de la Empresa IMI del Perú S.A.C. 
 
Con la elaboración de formatos de inspección se podrá disminuir las condiciones 
Sub estándares en los trabajos que ejecuta el personal del taller de Reparación 
y Gasfitería Mar de la Empresa IMI del Perú S.A.C 
 
Con la elaboración de programas de capacitación en temas de seguridad se 
podrá disminuir los actos sub estándares e incrementar el nivel de conocimiento 









Implementar un programa de Seguridad y Salud en el trabajo para prevenir 
accidentes laborales en el Taller de Reparación y Gasfitería Mar de la empresa 
IMI del Perú S.A.C 
 
1.7.2. Objetivos específicos 
 
Elaboración de los procedimientos de Trabajo Seguro mediante la identificación 
de peligros, y las medidas de control. 
 
Controlar las condiciones sub estándares, mediante la elaboración del 
procedimiento y formato de inspecciones. 
 
Disminuir actos sub estándares en las operaciones mediante la elaboración del 





2.1. Diseño de investigación 
 
2.1.1. Tipo de estudio 
 
Según Supo (2014). Señala que los criterios de clasificación son útiles 
únicamente cuando los tipos de investigación resultantes son plenamente 
exhaustivos y mutuamente excluyentes. 
 
Según la intervención del Investigador, será de tipo experimental, porque se 
tratara de reducir la accidentabilidad de los trabajadores, realizando la 
implementación del programa de seguridad y salud en el trabajo. 
 
Según la planificación de la toma de datos, será de tipo prospectivo, los datos 
necesarios para el estudio son recogidos a propósito de la investigación. 
 
Según el número de ocasiones en que mide la variable de estudio, será de tipo 
longitudinal, la variable de estudio es medida en dos o más ocasiones; por ello, 
de realizar comparaciones (antes – después) son entre medidas repetidas.  
 
Según el número de variables analíticas, será de tipo analítico, se utiliza el 
análisis estadístico bivariado, porque plantea y pone a prueba las hipótesis, para 
establecer la asociación entre la medición de la variable dependiente. 
 
2.1.2. Nivel de investigación  
 
Según SUPO (2014) la investigación a nivel aplicativo se refiere a estudios con 
intervención para resolver problemas, las técnicas estadísticas del control de la 
calidad apuntan a evaluar el éxito de la intervención en cuando a: proceso, 





2.1.3. Diseño de Estudio 
 
Según Ramírez (2004), es de tipo Experimental e indica lo siguiente: “En ellos 
no hay selección aleatoria de los elementos, ni se incluye un grupo control, por 
tanto, es menos fuerte que las anteriores en el estudio causa efecto. Uno de los 
ejemplos más típicos es cuando tomamos un grupo (Taller de Reparaciones y 
Gasfitería Mar) y lo evaluamos –Pre test-, en seguida lo sometemos a un 
tratamiento, para finalmente repetir la evaluación –Pos test-. 
 
Lo que se quiere en este diseño, es medir el cambio experimentado por el grupo 
de prueba del tratamiento. Para todos los casos referidos, cabe anotar que 
desde la ciencia cualquier resultado es bueno, es decir que, si no se cumple la 
hipótesis propuesta, la investigación nos lleva igualmente a un nuevo 
conocimiento, claro está, dando por sentado que el diseño y la investigación se 
realizó adecuadamente. 
 
G: O1 X O2 
Dónde: 
G: Taller de Gasfitería Mar 
O1: Accidentes laborales antes de la implementación 
X: Programa de Seguridad y Salud en el trabajo 
O2: Accidentes laborales después de la implementación 
 




La variable independiente de investigación es Implementación del Programa de 
Seguridad y Salud en el trabajo. 
 




2.2.2. Operacionalización de variables 
Tabla 1. Operacionalización de variables 


























































Planear y Ejecutar un conjunto de actividades de prevención en 
seguridad y salud en el trabajo que establece la organización, servicio 
o empresa para ejecutar a lo largo de un año (D.S N° 005-2012-TR). 
 Medición del Nivel de Riesgo: 
𝑁𝑅 = ∑





× 100   
NRS: Nivel de Riesgo Significativo 
NPI: Número de peligros identificados 
Nivel de Riesgo Razón 








PC: Procedimientos Cumplidos 













TCC: Temas de Capacitación Cumplidos 
CPT: Capacitaciones programadas Totales 
Número de temas de 
capacitación Cumplidos 
Razón 








IC: Inspecciones Cumplidas 
IPT: Inspecciones programadas Totales 
Número de Inspecciones 
Cumplidas 
Razón 




























Todo suceso repentino que sobrevenga por causa o con ocasión del 
trabajo y que produzca en el trabajador una lesión orgánica, una 
perturbación funcional, una invalidez o la muerte. 
Es también accidente de trabajo aquel que se produce durante la 
ejecución de órdenes del empleador, o durante la ejecución de una 
labor bajo su autoridad, y aun fuera del lugar y horas de trabajo (DS 
005-2012-TR). 








COC: Controles Operacionales Cumplidos 
NTCO: Número Total de Controles Operativos 
Número de Controles 
Operacionales 
Razón 
Fuente: Elaboración Propia 
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2.3. Población y Muestra 
 
La población y muestra considerada en la investigación está conformada por el 
total de trabajadores del taller de Reparaciones y Gasfitería Mar de la empresa 
IMI del Perú S.A.C., asi como también los diferentes procesos que ellos ejecutan. 
El taller de gasfitería esta conformado por 01 Supervisor de Gasfitería, 01 
Asistente Técnico, y 45 Gasfiteros.  
 
El criterio de selección de la muestra ha sido definido de acuerdo a la cuadrilla o 
grupo de trabajo con mayor potencial de riesgo (Presiones de gas, condiciones de 
las instalaciones, etc.) consideradas en las diversas actividades que se realizan 
en las plataformas petroleras. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
Tabla 2. Técnica e instrumentos de recolección de datos 
Indicador Técnica Instrumento Anexo 





01: Matriz de Identificación 
de Peligros, Evaluación de 










02: Ficha de Cumplimiento 
de los Procedimientos de 
Seguridad. 
Número de Temas de 
Capacitación 
Cumplidos 
La encuesta El Cuestionario 
03: Ficha de  Cumplimiento 








Ficha de análisis 
de contenido 
Anexo 04: Ficha de 
Cumplimiento de las 
inspecciones 






Ficha de análisis 
de contenido 
Anexo 05: Ficha de 
Cumplimiento de los 
Controles Operativos 
Fuente: Elaboración propia. 
El taller de Reparación y Gasfitería Mar de la empresa IMI del Perú SAC realiza 
10 actividades las cuales se muestran a continuación, lo cual se ha tomado 6 




Tabla 3. Lista de actividades con mayor frecuencia. 
RELACIÓN DE ACTIVIDADES 
REALIZADAS 
RELACIÓN DE ACTIVIDADES CON 
MAYOR FRECUENCIA 
Cambio de líneas de 2”Ø de gas lift y 
producción. 
Soldeo de estructuras metálicas 
Cambio de isométricos de 3 ½”, 4”, 6 5/8”Ø; 
para facilidades a producción. 
Instalación y desinstalación de válvulas, 
volantes, bridas, codos y niples. 
Corregir fugas en líneas de 2”Ø de gas y 
producción 
Instalación y desinstalación de líneas de 
gas. 
Cambio de válvulas txt de 2”Ø en diferentes 
componentes como líneas de gas y crudo, 
manifold, scrubber, separadores, en 
cabezales de pozos. 
Instalación y desinstalación de líneas de 
crudo 
Cambio de válvulas de seguridad. Instalación y desinstalación de motor Valve 
Cambio de tiradores en los embarcaderos. 
Abastecimiento de lubricantes y agua 
tratada en plataforma 
Cambio de nipleria, codos, uniones, tees.  
Cambio de pernería en bridas de línea de 2”, 
3 ½”, 4”, 6 5/8”Ø 
 
Cambio de colectores de gas y producción.  
Construcción de prefabricados, isométricos, 
grapas telescópicas, líneas de 2”, 4”, 6”, 8”. 
 












Para el análisis de datos se utilizarán técnicas estadísticas para la medición de 
los objetivos a alcanzar los cuales serán de análisis cuantitativo, donde se aplicará 
la distribución de frecuencias y medidas de dispersión. 
 
La estadística que se utilizará para la validación de las hipótesis es de tipo análisis 
inferencial donde se aplicará la técnica T de Student, que servirá para analizar la 
existencia de asociación de la variable dependiente y la variable independiente. 
 
2.6. Aspectos éticos. 
 
La presente investigación no muestra ningún tipo de peligro a las personas 
involucradas ni al medio ambiente, si bien, se elaborara un programa de seguridad 
y salud en el trabajo para la empresa IMI del Perú S.A.C. para asegurar y brindar 
seguridad a cada uno de los colaboradores de la empresa preservando bienestar 




3.1. Identificación los peligros en la ejecución de cada actividad  
 
3.1.1. La identificación de peligros parte de las actividades por proceso. 
 
Los Diagramas de Análisis por Proceso (DAP) por cada actividad que se realiza 
en el taller de Reparaciones y Gasfitería Mar, como un análisis previo a la 
Identificación de peligros y evaluación de Riesgos (IPERC) para cada actividad 
las cuales son: Trabajos de soldeo de estructuras metálicas, Instalación y 
desinstalación de líneas de Crudo, Instalación y desinstalación de líneas de gas, 
Instalación y desinstalación de motor Valve, Instalación y desinstalación de 
isométricos y Abastecimiento de lubricantes y agua tratada . Los cuales se 
presentan a continuación: 
 







1 Soldeo de estructuras metálicas 2 5 2 9 
2 
Instalación y desinstalación de línea de 
gas 
3 6 1 10 
3 Instalación y desinstalación válvulas, 
volantes, bridas, codos y niples 
3 6 1 10 
4 
Instalación y desinstalación de línea de 
crudo o petróleo 
3 6 1 10 
5 
Instalación y desinstalación de motor 
valve 
4 6 1 11 
6 
Abastecimiento de lubricantes y agua 
tratada en las plataformas petroleras 
3 6 0 9 
TOTALES 18 35 6 59 




La Tabla 5, muestra el resumen de las 06 actividades, según la clasificación de 
los peligros identificados: 
Tabla 5. Peligros encontrados por cada actividad 
Actividad 
CLASE DE PELIGRO 
Fís Quím Mecá Ergon Eléctr Locativo Bioló Total 
Soldeo de estructuras 
metálicas 
3 1 1 1 1 3 1 11 
Instalación y desinstalación 
de válvulas, volantes, 
bridas, codos y niples. 
4 0 2 1 0 4 1 12 
Instalación y desinstalación 
de líneas de gas. 
4 1 3 1 0 4 1 14 
Instalación y desinstalación 
de líneas de crudo 
4 1 3 1 0 4 1 14 
Instalación y desinstalación 
de motor Valve 
4 1 3 1 0 4 1 14 
Abastecimiento de 
lubricantes y agua tratada 
en plataforma 
3 3 4 1 0 4 1 16 
Total 22 7 16 6 1 23 6 81 
   Fuente: Elaboración Propia 
 
3.1.2. Evaluación del nivel de riesgo.  
Para la obtención del nivel de riesgo se partió de las actividades que se realizan en 
el Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar, donde se utilizaron los cuadros de 
valoración del Anexo 03, como se muestra en las tablas 1, 2, 3, 4, 5 y 6 de la matriz 
de identificación de peligro, evaluación de riesgo y control. 
 
A continuación se presenta un cuadro resumen de los Niveles Riesgos evaluados 
en cada actividad que se realiza en el taller Reparaciones y Gasfitería Mar de la 








Tabla 6. Evaluación del nivel de riesgos por actividades 
Fuente: Elaboración propia 
 
3.1.3. Elaboración de los Procedimientos de Trabajo Seguro 
El procedimiento de soldeo de estructuras metálicas se elaboró teniendo en cuenta 
la experiencia del personal del taller, observación directa, historial de los accidentes 
y las matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgo (Tabla 1 del Anexo 
02 y Tabla 1 del Anexo 03) y la estandarización que deben cumplir los trabajadores 
para el desempeño correcto de sus actividades. Dicho procedimiento se presenta 
en el anexo 04.       
 
El procedimiento de instalación y desinstalación de válvulas, volantes, bridas y 
niples se elaboró teniendo en cuenta la experiencia del personal del taller, 
observación directa, historial de los accidentes y las matriz de Identificación de 
Peligros y Evaluación de Riesgo (Tabla 2 del Anexo 02 y Tabla 2 del Anexo 03) y 
la estandarización que deben cumplir los trabajadores para el desempeño correcto 
de sus actividades. Dicho procedimiento se presenta en el anexo 05.       
 
EVALUACIÓN DEL NIVEL  DE RIESGOS 
Actividad Intolerable Importante Moderado Tolerable Trivial Total 
Soldeo de estructuras 
metálicas 




bridas, codos y niples. 
8 3 1 0 0 12 
Instalación y 
desinstalación de líneas 
de gas. 
10 4 0 0 0 14 
Instalación y 
desinstalación de líneas 
de crudo 
10 4 0 0 0 14 
Instalación y 
desinstalación de motor 
Valve 
10 5 0 0  15 
Abastecimiento de 
lubricantes y agua 
tratada en plataforma 
9 5 0 0 0 14 
Total 55 23 3 0 0 81 
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El procedimiento de instalación y desinstalación de líneas de gas teniendo en 
cuenta la experiencia del personal del taller, observación directa, historial de los 
accidentes y las matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgo (Tabla 
3 del Anexo 02 y Tabla 3 del Anexo 03) y la estandarización que deben cumplir los 
trabajadores para el desempeño correcto de sus actividades. Dicho procedimiento 
se presenta en el anexo 06.       
 
El procedimiento de instalación y desinstalación de líneas de crudo se elaboró 
teniendo en cuenta la experiencia del personal del taller, observación directa, 
historial de los accidentes y las matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de 
Riesgo (Tabla 4 del Anexo 02 y Tabla 4 del Anexo 03) y la estandarización que 
deben cumplir los trabajadores para el desempeño correcto de sus actividades. 
Dicho procedimiento se presenta en el anexo 07.       
 
El procedimiento de instalación y desinstalación de motor valve se elaboró teniendo 
en cuenta la experiencia del personal del taller, observación directa, historial de los 
accidentes y las matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgo (Tabla 
5 del Anexo 02 y Tabla 5 del Anexo 03) y la estandarización que deben cumplir los 
trabajadores para el desempeño correcto de sus actividades. Dicho procedimiento 
se presenta en el anexo 08.    
    
El procedimiento de abastecimiento de lubricantes y agua tratada se elaboró 
teniendo en cuenta la experiencia del personal del taller, observación directa, 
historial de los accidentes y las matriz de Identificación de Peligros y Evaluación de 
Riesgo (Tabla 6 del Anexo 02 y Tabla 6 del Anexo 03) y la estandarización que 
deben cumplir los trabajadores para el desempeño correcto de sus actividades. 
Dicho procedimiento se presenta en el anexo 09.       
 
Además de los procedimientos ya mencionados se creyó conveniente incluir el 
procedimiento de Identificación de Peligros, Evaluación de Riesgos y Control; ya 
que gracias a este procedimiento se llevará a cabo la realización de evaluación de 
nivel de riesgos para cada actividad que se realiza en el taller de mantenimiento, 




3.2. Elaboración de formato de inspecciones 
La Empresa deberá llevar a cabo inspecciones planeadas a los equipos y 
herramientas en forma semestral como mínimo. Para el cumplimiento de este 
objetivo se implementó el procedimiento de Inspecciones, el mismo que cuenta con 
el formatos de inspecciones y cuadro control del levantamiento de las acciones a 
mejorar, ver anexo 11. 
 
Tabla 7. Nivel de Cumplimiento de inspecciones Pre-Test y Pos -Test. 
Fuente: Matriz IPERC – MINTRA – Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar – IMI del Perú 
S.A.C.  
No cumple: 0 y cumple: 10 
Elaborado por: El Autor. 
 
La diferencia del nivel de cumplimiento entre Pre-Test y Pos-Test es del 25% y el 
100% respectivamente, lo que evidencia que actualmente no existe un control de 
las condiciones sub estándares. 
 
N° Inspecciones 
Niveles de Evaluación 
Pre-Test 
Niveles de Evaluación 
Pos-Test 
Cumple 
% de Nivel de 
Cumplimiento 
Cumple 
% de Nivel de 
Cumplimiento 
1 
Inspeccionar los equipos y 
herramientas del grupo de 
trabajo del área marítima 
Peña Negra. 
10 25% 10 25% 
2 
Inspeccionar los equipos y 
herramientas del grupo de 
trabajo del área marítima 
de Lobitos. 
0 0 10 25% 
3 
Inspeccionar los equipos y 
herramientas del grupo de 
trabajo del área marítima 
de Providencia y Litoral 
0 0 10 25% 
4 
Inspeccionar los equipos y 
herramientas del grupo de 
trabajo del área marítima 
San Pedro. 
0 0 10 25% 
Nivel de Cumplimiento 10  40  
Cumplimiento promedio 2.5  10  
Porcentaje de Nivel de 
Cumplimiento 
  25%   100% 
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3.3. Elaboración del Plan de capacitación 
 
Para el cálculo del presente indicador, se evaluó el cumplimiento de 09 temas que 
forman parte del programa de capacitación del año 2015, según D.S N° 005-2012-
TR. 
 
Tabla 8. Nivel de Cumplimiento de los Temas de Capacitación Pre-Test y Post-
Test 
 
Fuente: Matriz IPERC – MINTRA – Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar – IMI del 
Perú S.A.C.  
No cumple: 0 y cumple: 10 
Elaborado por: El Autor. 
 
La diferencia del nivel de cumplimiento entre Pre-Test y Pos-Test es del 33.30% y 
el 100% respectivamente lo que evidencia que no existe una cultura de seguridad 
definida en las operaciones del taller de Reparaciones y Gasfitería Mar.  
N° Procedimientos 
Niveles de Evaluación 
Pre-Test 
Niveles de Evaluación 
Post-Test 
Cumple 
% de Nivel de 
Cumplimiento 
Cumple 
% de Nivel de 
Cumplimiento 
1 
Identificación de Peligros y 
Riesgos 
10 11.10% 10 11.11% 
2 Accidentes de Trabajo 0 0 10 11.11% 
3 
Contraincendios y uso de 
Extintores 
0 0 10 11.11% 
4 
Sistema de Permiso de 
Trabajo de Alto Riesgo -  
Acreditados 
10 11.10% 10 11.11% 
5 Primeros Auxilios 0 0 10 11.11% 
6 
Prevención y Protección 
Contra caídas 
0 0 10 11.11% 
7 
Trabajo en Espacios 
Confinados 
0 0 10 11.11% 
8 Ergonomía 0 0 10 11.11% 
9 Análisis de trabajo seguro 10 11.10% 10 11.11% 
Nivel de Cumplimiento 30   90   
Cumplimiento promedio 3.3   10   
Porcentaje de Nivel de 
Cumplimiento 
  33.30%   100% 
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IV. DISCUSIÓN  DE RESULTADOS 
 
4.1. Las tablas 1, 2, 3, 4, 5 y 6 del Anexo 01, muestran los Diagramas de Análisis 
de Proceso (DAP) por cada actividad que se realiza en el taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar, como un análisis previo a la Identificación de 
peligros y evaluación de Riesgos (IPERC) para cada actividad. Las tablas 1, 
2, 3, 4, 5 y 6 del Anexo 02, nos muestra la descripción de las actividades, los 
tipos de peligro, los peligros, los riesgos y las consecuencias. La tabla 5 
muestra el resumen de las 06 actividades, según la clasificación de los 
peligros identificados. La tabla 6 presenta el resumen de los Niveles Riesgos 
evaluados en cada actividad que se realiza en el taller Reparaciones y 
Gasfitería Mar de la empresa IMI DEL PERÚ SAC. Así como Gonzales, 
(2015), tuvo como fin principal determinar en qué medida mejorarían las 
condiciones de trabajo para prevenir accidentes y enfermedades 
ocupacionales de los trabajadores del taller de Mantenimiento, para lo cual los 
métodos aplicados se basan en la elaboración de procedimientos seguros de 
trabajos, elaboración de matrices de identificación de peligros y evaluación de 
riesgos y el uso de un programa de inspección planeada para controlar los 
niveles de riesgo a los que están expuestos los trabajadores. 
 
4.2. En relación del primer objetivo, cumplimiento de los procedimientos de trabajo 
seguro, a desarrollar el 100% de los procedimientos planeados inicialmente, 
entre los estándarizados son: Soldeo de Estructuras Metálicas, instalación y 
desinstalación de válvulas, volantes, bridas y niples; instalación y 
desinstalación de líneas de gas; instalación y desinstalación de líneas de 
crudo; instalación y desinstalación de motor valve y abastecimiento de 
lubricantes y agua tratada. 
 
4.3. En  cuanto al segundo objetivo se implementó el procedimiento de 
inspecciones, el mismo que cuenta con el formato de inspecciones y cuadro 
control del levantamiento de las acciones a mejorar. Adicionalmente se logró 
cubrir el 100% de las inspecciones planeadas, con lo cual se deduce 
claramente que se contribuye a que el personal se encuentre laborando en 
condiciones estándares de trabajo, con el fin de realizar las actividades de 
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manera segura. De las 04 zonas marítimas inspeccionadas, se llegaron a 
detectar 52 condiciones sub estándares, las cuales mediante el formato de 
Gestion de levantamiento de observaciones HSE, personal de supervision se 
comprometio en el levantamiento de las mismas; posteriormente en las 
siguientes inspecciones de seguimiento se evidencio que se habían corregido 
43 condiciones sub estándares, lo que representa una reducción del 83% de 
las condiciones sub estándares detectadas inicialmente. Asi como CORREA, 
(2013), cuya tesis de título “Propuesta de un plan de seguridad y salud en el 
trabajo para reducir los accidentes de trabajo con el objetivo de reducir los 
actos sub estándar de los trabajadores mediante la aplicación de inspecciones 
planificadas y aumento el nivel de sus conocimientos en materia de seguridad 
y salud en el trabajo.  
 
4.4. Finalmente el tercer objetivo del cumplimiento de los temas de capacitación 
se logró el 100% (Tabla 8) de mejora en el cumplimiento del programa de 
capacitación con lo cual se puede notar claramente que se contribuye a que 
el personal se encuentre capacitado para realizar sus actividades de manera 
segura. Al estar capacitado, el personal orientará su comportamiento hacia 
una cultura de prevención de accidentes, este logro concuerda con unos de 
los objetivos establecidos en la investigación realizada por La Madrid, 2008 
quien menciona que “el comportamiento humano, es la base fundamental para 
el éxito de la seguridad en toda organización y es ahí donde se tiene que 
incidir a través de programas de capacitación para inculcarles una cultura de 
seguridad”. Esto guarda estrecha relación con (ALZAMORA, 2014), cuya tesis 
de título “Implementación de una matriz de control operacional de riesgos a la 
seguridad y salud para mejorar la continuidad de las operaciones de buceo” 
uno de los principales objetivos es “Mejorar el cumplimiento del programa de 
capacitación”. 






 Considerando el primer objetivo “Elaboración de los procedimientos de Trabajo 
Seguro mediante la identificación de peligros, y las medidas de control. Se 
identificó 81 Riesgos de los cuales 55 son Riesgos Intolerables los que 
representan el 67.9% que son determinados a causa que tales riesgos pueden 
ocasionar accidentes mortales, 23 Riesgos son Importantes los que representan 
el 28,4% por el hecho que pueden tener como consecuencias lesiones que 
pueden incapacitar al trabajador por un tiempo y 03 riesgos son moderados lo 
que representa el 3.7%. 
 
 Considerando el segundo objetivo “Controlar las condiciones sub estándares, 
mediante la elaboración de formato de inspecciones. Luego de la 
implementación del Procedimiento y formato de inspección, existe un incremento 
100% del nivel de cumplimiento de las inspecciones (de las 04 inspecciones 
programadas se han ejecutado 04) a partir de esto, se interpreta que todos los 
gasfiteros piensan en la importancia de las inspecciones, las cuales contribuyen 
en detectar y corrigen las condiciones sub estándares, permitiendo el desarrollo 
de sus tareas diarias ya que permiten lograr la eficiencia en el cumplimiento de 
sus actividades.  
 
 Considerando el tercer objetivo “Disminuir actos sub estándares en las 
operaciones mediante la elaboración del Plan de capacitación, mejorando así los 
conocimientos de los trabajadores en el reconocimiento de los riesgos asociados 
a sus actividades, recibiendo capacitación oportuna sobre procedimientos de 
seguridad, y conociendo sobre su obligación de participar de las acciones de 
capacitación y formación sobre seguridad y salud en el trabajo. 
 
 Considerando el objetivo principal, con la culminación del presente trabajo de 
investigación se puede concluir que con la “Implementación del programa de 
Seguridad y Salud en el trabajo se ha logrado prevenir accidentes laborales en 






Mantener actualizadas la matriz IPER permanentemente ya que al realizar 
actualizaciones en el área de trabajo los peligros también cambian y estos deben 
ser identificados a tiempo para prevenir accidentes de trabajo y velar por la salud y 
bienestar de los trabajadores del taller de mantenimiento. Además se debe tener 
en cuenta que para aplicar la identificación de peligros y evaluación de riesgos 
(IPER) se debe tener conocimiento del campo de estudio para obtener los 
resultados deseados y poder aplicar correctamente los controles sugeridos. 
 
Realizar un trabajo de investigación continua sobre la severidad del riesgo en las 
diferentes áreas del taller de mantenimiento para evaluar el uso adecuado de las 
herramientas, materiales y equipos. Además es necesario contar con personal 
adecuadamente calificado y capacitado en temas de seguridad y salud ocupacional, 
que se encargará del proceso y análisis IPERC, debido a que se necesita tener la 
certeza que la estimación de los niveles de riesgos es correcta, para poder plantear 
y definir las medidas de corrección necesarias. 
 
Capacitar al personal en el desarrollo de procedimiento de trabajo seguro para así 
prevenir riesgos evitar accidentes y enfermedades ocupacionales. Es prioritario que 
los trabajadores sean capacitados de manera permanente en temas de seguridad 
y Salud Ocupacional tal como lo dispone el Reglamento de la ley Nº 29783- Ley de 
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ANEXO 01. Identificación de los procesos del taller de reparación gasfitería 
mar 














Asegure los terminales 
de las pinzas en caso 
que sean removibles 
 
 
      
2 
Conectar la máquina a 




      
3 
Revisar si la toma de 
corriente tiene puesta a 
tierra y que los cables 





     
4 
Ajustar en la maquina 










Colocar la pinza de 
masa sujeta a una 
parte de la estructura 




     
6 
Seleccione e instale el 
electrodo de acuerdo al 








Ubicar el lugar preciso 




      
8 
Baje la careta de soldar 
e inicie el soldeo. 
  
 
      
9 
Desconectar la 
máquina de la toma de 




      
PARCIAL  02 05    02  
TOTAL  09 ACTIVIDADES  




















Toma de medidas, 
utilizando wincha métrica. 
 
 
       
2 




      
3 
Cerrar válvula del Manifold 
de Gas Lift y válvula TXT de  
la línea de 1 ¼”  de entrada 




      
4 
Constatar que el 
Manómetro de presión, 
marque cero (0). 
 
 
      
5 
Desinstalar o desacoplar la 
línea de gas o material 
prefabricado a retirar. 
  
 
      
6 
Disponer los prefabricados 








Instalar la nueva línea de 




     
8 
Apertura de las válvulas de 
fluido de gas. 
 
       
9 




      
10 
Normalizar el sistema de 
Producción de Gas. 
        
PARCIAL  03 06    01  
TOTAL  10 ACTIVIDADES  








Tabla 3.- Diagrama de flujo del proceso de instalación y desinstalación 








































      
4 
Constatar que el 
Manómetro de 




      
5 
Desinstalar o 
desacoplar el material 








     
6 
Instalar la nueva línea 







     
7 
Apertura de las 
válvulas de fluido de 
gas y crudo 
 
 
      
8 




      
9 
Normalizar el sistema 




      
PARCIAL  03 06    01  
TOTAL  09 ACTIVIDADES  




Tabla 4.- Diagrama de flujo del proceso de instalación y desinstalación de 


























      
3 
Cerrar válvula cerrar 
las válvulas del 
Manifold de producción 
(Petróleo crudo) y en la 
entrada de crudo en el 
pozo asignado a la 





     
4 
Constatar que el 
Manómetro de presión, 
marque cero (0). 
 
 
      
5 
Desinstalar o 
desacoplar la línea de 
crudo o material 
prefabricado a retirar. 
  
 
     
6 
Disponer los 
prefabricados en el 








Instalar la nueva línea 






     
8 
Apertura de las 
válvulas de producción. 
        
9 




      
10 
Normalizar el sistema 
de Producción de 
crudo. 
        
PARCIAL  03 06    01  
TOTAL  10 ACTIVIDADES  
Fuente: Elaboración propia 





























     
3 
Cerrar válvula cerrar 
las válvulas del 
Manifold de Gas Lift y 
en la entrada de crudo 
en el pozo asignado a 
la línea que saldrá 







     
4 
Despresurizar el 
Manifold de Gas Lift y 





      
5 
Constatar que el 
Manómetro de presión, 
marque cero (0). 
 
 
       
6 
Desinstalar o 




     
7 
Disponer los 
prefabricados en el 












     
9 
Apertura de las 
válvulas de  del 
Manifold de Gas Lift. 
 
 
      
10 




      
11 
Normalizar el sistema 
de Producción de Gas 
Lift. 
        
PARCIAL  04 06    01  
TOTAL  11 ACTIVIDADES  




Tabla 6. Diagrama de flujo del proceso de abastecimiento de lubricantes y 














Instalación de mangueras 
2” en los puntos de toma 







     
2 
Inicio de la faena de 
lubricante y agua tratada, 






     
3 
Travesía a las diferentes 






      
4 
Personal Gasfitero procede 






      
5 
Fondeo de ancla al lado 
Norte o sur de la Plataforma 
(Depende de la corriente). 
 
 
       
6 
Amarre del remolcador a las 




      
7 
Instalación de mangueras 
desde la toma del 
remolcador hasta los 
tanques que se encuentran 






     
8 
Aseguramiento de las 
mangueras (Retenida) con 
cabos de manila ½”, en 





    
     
9 
Inicio de la faena de 
lubricantes y agua tratada 
hacia la plataforma 
        
PARCIAL  03 06      
TOTAL  09 ACTIVIDADES  





ANEXO 02. Identificación de los peligros y evaluación de riesgos por 
proceso 
Para la identificación de los peligros se realizó la matriz IPER, la cual es una 
metodología que sirve para identificar los peligros latentes en el área de trabajo 
para cada actividad que se realiza en el Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar de 
la empresa IMI del Perú SAC. 
Las tablas 1, 2, 3, 4, 5 y 6 nos muestran las actividades, los tipos de peligro, los 
peligros, los riesgos y las consecuencias. 
 
Tabla 1.- Identificación de peligros y evaluación de riesgos del proceso de 









































































Quemaduras de I, 





























Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 2.- Identificación de peligros y evaluación de riesgos del proceso de 











































































Caída a diferente 
Nivel 
Contusión, fractura, 























parrillas, etc.) en 
mal estado 
Caída a diferente 
nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
FÍSICO: 
Fuentes de ruido 
provenientes del 









Quemaduras de I, 









Exposición a la 
vibración 
Traumatismos en la 
columna vertebral, 
dolores de cabeza, 
alteración  



















Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 3.- Identificación de peligros y evaluación de riesgos del proceso de 

















































Caída a diferente 
Nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
 



























parrillas, etc.) en 
mal estado 
Caída a diferente 
nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
FÍSICO: 
Fuentes de ruido 
provenientes del 









Quemaduras de I, 









Exposición a la 
vibración 
Traumatismos en la 
columna vertebral, 
dolores de cabeza, 
alteración 
neuromuscular. 




través de la piel 



















Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 4.- Identificación de peligros y evaluación de riesgos del proceso de 




















































Caída a diferente 
Nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
 



























parrillas, etc.) en 
mal estado 
Caída a diferente 
nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
FÍSICO: 
Fuentes de ruido 
provenientes del 









Quemaduras de I, 









Exposición a la 
vibración 
Traumatismos en la 
columna vertebral, 
dolores de cabeza, 
alteración  




través de la piel 



















Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 5.- Identificación de peligros y evaluación de riesgos del proceso de 


















































Caída a diferente 
Nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 



























parrillas, etc.) en 
mal estado 
Caída a diferente 
nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
FÍSICO: 
Fuentes de ruido 
provenientes del 









Quemaduras de I, 









Exposición a la 
vibración 
Traumatismos en la 
columna vertebral, 
dolores de cabeza, 
alteración 
neuromuscular. 




través de la piel 



















Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 6.- identificación de peligros y evaluación de riesgos del proceso de 
























































Trabajar cerca de 
las barandas de 
la plataforma 
































parrillas, etc.) en 
mal estado 
Caída a diferente 
nivel 
Contusión, fractura, 
luxación o la 
muerte 
FÍSICO: 
Fuentes de ruido 
provenientes del 












Exposición a la 
vibración 










través de la piel 





















ANEXO 03. IPERC de los trabajos de gasfitería mar 




Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC) 




Reparaciones y Gasfitería Mar 
ÁREA DE TRABAJO 

































































































 Uso de 
herramientas 




























6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Implementar 
los códigos de 
señalización 




RESUMEN DEL NIVEL DE RIESGOS 
 INTOLERABLE 8 
 IMPORTANTE 2 
 MODERADO 2 
 TOLERABLE 0 
 TRIVIAL 0 












6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 





Espacio reducido Golpe Contusiones 6 6 4 24 1 24 MODERADO 
Orden y 










6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso obligatorio 








Quemaduras de I y 
II grado 


































6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso de 
Respirador de 













































Sebastián López Medina 
Supervisor Gasfitería Mar 
Aprobado por: 
Sebastián López Medina 
Supervisor Gasfitería Mar 
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Tabla 2. Identificación de 
peligros, evaluación de 
riesgos y control (iperc) para el 
proceso de instalación y 
desinstalación de válvulas, 






Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC) 




Reparaciones y Gasfitería Mar 
ÁREA DE TRABAJO 





















































































































































6 6 4 24 1 24 MODERADO 







luxación o la 
muerte 
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Uso de equipos 
de protección 
contra caídas 
(Arnés, línea de 
conexión, 
retráctil) 
RESUMEN DEL NIVEL DE RIESGOS 
 INTOLERABLE 8 
 IMPORTANTE 3 
 MODERADO 1 
 TOLERABLE 0 
 TRIVIAL 0 


















(visibles en las 
áreas de 
trabajo) 






6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Difundir a los 
trabajadores la 






Contusión 6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y 
limpieza en el 











luxación o la 
muerte 
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Inspección 
previa a la parte 











6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso obligatorio 










Quemaduras de I y  
II grado 
6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 










6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Desfogar la 
















Traumatismos en la 
columna vertebral,  
alteración 
neuromuscular. 
6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Determinar 
tiempos de 














6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Uso de equipos 
mecánicos para 






















Sebastián López Medina 
Supervisor Gasfitería Mar 
Aprobado 
por: 




Tabla 3.-Identificación de peligros, evaluación de riesgos y control (IPERC) para el proceso de instalación y 




Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC) 




Reparaciones y Gasfitería Mar 
ÁREA DE TRABAJO 









































































































































luxación o la muerte 














luxación o la muerte 
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Capacitación: 










6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Implementar 
los códigos de 
señalización 
RESUMEN DEL NIVEL DE RIESGOS 
 INTOLE ABLE 10 
 IMPORTANTE 4 
 MODERADO 0 
 TOLERABLE 0 
 TRIVIAL 0 
















6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 









Contusión 6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y 













luxación o la muerte 
6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Inspección 












Hipoacusia, sordera 6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso obligatorio 








Quemaduras de I, II 
y III grado 














6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Desfogar la 
línea de gas y 
verificar 
presión en el 
manómetro. 
Elaborado por: 
Gaby Alburqueque Espinoza 
Asistente Técnico 
Revisado por: 
Sebastián López Medina 
Supervisor Gasfitería Mar 
Aprobado por: 
Sebastián López Medina 

















Traumatismos en la 
columna vertebral,  










través de la piel 


































Tabla 4.- Identificación de peligros, evaluación de 
riesgos y control (IPERC) para el proceso de 







Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC) 




Reparaciones y Gasfitería Mar 
ÁREA DE TRABAJO 












































































































































luxación o la muerte 








RESUMEN DEL NIVEL DE RIESGOS 
 INTOLERABLE 10 
 IMPORTANTE 4 
 MODERADO 0 
 TOLERABLE 0 
 TRIVIAL 0 








luxación o la muerte 
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Capacitación: 











6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Implementar 
los códigos de 
señalización 










6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 









contusión 6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y 













luxación o la muerte 
6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Inspección 











Hipoacusia, sordera 6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso obligatorio 








Quemaduras de I, II 
y III grado 












Sebastián López Medina 
Supervisor Gasfitería Mar 
Aprobado 
por: 

















6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Desfogar la 
línea de gas y 
verificar 





















través de la piel 



































Tabla 5.- identificación de peligros, evaluación de 
riesgos y control (IPERC) para el proceso de 




Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC)  




Reparaciones y Gasfitería Mar 
ÁREA DE TRABAJO 






































































































































6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 







luxación o la muerte 
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Uso de equipos 
de protección 
contra caídas 









luxación o la muerte 
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Capacitación: 
Manejo e izaje de 
Cargas 
RESUMEN DEL NIVEL DE RIESGOS 
 INTOLERABLE 10 
 IMPORTANTE 5 
 MODERADO 0 
 TOLERABLE 0 
 TRIVIAL 0 


















(visibles en las 









6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Difundir a los 
trabajadores la 






contusión 6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y limpieza 








contusión 6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y limpieza 











luxación o la muerte 
6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Inspección previa 
a la parte 










Hipoacusia, sordera 6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 









Quemaduras de I, II 
y III grado 
6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso de Guantes 










6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Desfogar la línea 













Traumatismos en la 
columna vertebral,  
6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Determinar 
tiempos de 






través de la piel 















6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Uso de equipos 
mecánicos para 


















Sebastián López Medina 
Supervisor Gasfitería Mar 
Aprobado 
por: 
Sebastián López Medina 
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Tabla 6- Identificación de peligros, evaluación de riesgos y control (IPERC) para el proceso de abastecimiento de 
lubricantes y agua tratada en las plataformas petroleras 
 
 
Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC) 




Reparaciones y Gasfitería Mar 
ÁREA DE TRABAJO 








































































































































































barandas de la 
plataforma 





6 6 4 24 10 240 INTOLERABLE 
Hacer uso de 




RESUMEN DEL NIVEL DE RIESGOS 
 INTOLERABLE 9
 IMPORTANTE 5 
 MODERADO 0 
 TOLERABLE 0 
 TRIVIAL 0 

























6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Implementar 
los códigos de 
señalización 










6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y 







Contusión 6 6 4 24 2.5 60 IMPORTANTE 
Orden y 














luxación o la muerte 
6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Inspección 











Hipoacusia, sordera 6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Uso obligatorio 











6 6 4 24 6 144 INTOLERABLE 
Realizar en 
todo momento 
















Traumatismos en la 
columna vertebral,  
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ANEXO 04: Procedimiento 




PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD PARA LOS 




























Es propósito del presente PROCEDIMIENTO, establecer las pautas básicas de seguridad 
orientadas a prevenir y/o minimizar los riesgos de incidentes o accidentes derivados de 
los trabajos de soldadura al arco, para brindar la máxima protección a las personas, 
equipos y materiales comprometidos durante ésta actividad, de IMI del Perú S.A.C., en 
adelante La Empresa. 
2. ALCANCE 
Las pautas señaladas en el presente PROCEDIMIENTO, son de aplicación y 
cumplimiento obligatorio por el personal involucrado en los trabajos de soldadura al arco. 
Este inicia con el traslado del material y/o pieza a soldar, y termina con la eliminación de 
la escoria una vez culminado el trabajo.  Siendo responsabilidad del Superintendente de 
Talleres, Jefe del Departamento de Cascos y Estructuras, Supervisor del Taller de 
Soldadura y Jefe de Grupo;  verificar su eficaz cumplimiento. 
3. RESPONSABILIDADES 
CARGO RESPONSABILIDAD 
Superintendente de Talleres 
Responsable de aprobar el presente 
PROCEDIMIENTO, debiendo exigir 
permanentemente su aplicación y actualización.  
Jefe del Departamento de 
Cascos y Estructuras 
Responsable de hacer cumplir el presente 
PROCEDIMIENTO. 
Supervisor del Taller de 
Soldadura 
Responsable de cumplir las condiciones y 
directivas plasmadas en el presente 
PROCEDIMIENTO. 
Jefe de Grupo 
Responsable de cumplir y hacer cumplir lo 
dispuesto en el presente PROCEDIMIENTO. 
Trabajador  
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4.1. Condiciones Generales de Seguridad 
 Los trabajos de soldadura al arco, serán realizados por personal autorizado, con la 
experiencia y formación necesaria. 
 Delimitar zona de seguridad para evitar la intromisión de personas ajenas a la 
realización de trabajos de soldadura. 
 Antes de dar inicio a la ejecución de los trabajos, se deberá comprobar que el área de 
soldar posea un piso uniforme y nivelado, asimismo realizar la limpieza al área de 
trabajo, el cual garantizará una adecuada realización de los mismos, o de ser el caso, 
le servirá para la identificación de peligros y evaluación de riesgos e incidentes futuros, 
que pueden ser corregidos oportunamente. 
 Considerar los procedimientos de seguridad a aplicar en caso de producirse una 
emergencia, según lo estipulado en el Plan de Contingencias en las Instalaciones de 
IMI del Perú S.A.C. 
 El trabajador deberá reportar cualquier condición sub estándar a su Jefatura inmediata. 
 El personal responsable de la ejecución deberá estar correctamente uniformado y con 
los equipos de protección personal apropiados. 
 Deben evitarse por encima de todo las descargas eléctricas, que pueden ser mortales. 
Para ello, el equipo deberá estar  aislado, seco y libre de grasas y/o aceite. 
 Deberá estar seguro que todo alambrado eléctrico sea instalado correctamente. Los 
electrodos nunca deben ser cambiados con las manos descubiertas o mojadas. 
 Verificar la operatividad y buen funcionamiento del equipo de soldar compuesto por: 
Conmutador marcha, asa para transporte, pinza porta-electrodos, pinza de masa, 
mando de regulación de intensidad. 
 Para realizar ésta operación, se deberá tener presente las condiciones de materiales 
y herramientas a utilizar (equipo de soldar, cables de soldar, tenazas, picotas o 
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4.2.  Procedimiento 
 Antes de dar inicio a los trabajos de Soldadura al Arco, se deberá evaluar y aperturar 








Maniobrista, Cortador o 
Soldador 
(Taller de 
Mantenimiento, Taller de 
Soldadura)) 
 
Facilita manualmente el traslado del material y/o 
pieza a soldar, siempre y cuando el peso de los 
mismos no exceda los 24 kilos. 
 
Nota: De exceder el peso indicado, se utilizará una 





(Taller de Soldadura) 
 
Una vez recibido el material y/o pieza a soldar, 
verifica y comunica al esmerilador para que realice 




(Taller de Soldadura) 
 
Limpia con cepillo metálico, piedra de esmerilar o 
escobilla circular, los restos de oxidación o grasa, 
evitando la porosidad del material y/o pieza a soldar. 
04 
Soldador 
(Taller de Soldadura) 
Luego procede a elegir el diámetro del electrodo en 
función de: 
- La calidad de soldadura requerida. 
- La posición de la soldadura. 
- El diseño de la junta (Junta de tope cerrada, 
Junta de tope abierto). 
- La velocidad de soldar. 
- La composición del metal por soldar. 
05 
Soldador 
(Taller de Soldadura) 
Encaja cabeza del electrodo en la cabeza de la 
pinza porta-electrodos y comprueba que éste se 
encuentre debidamente sujetado a la pinza. 
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 No aplica 
 
6. DEFINICIONES 
 Conmutador.- Dispositivo eléctrico o electrónico que permite modificar el camino que 




(Taller de Soldadura) 
 
Asimismo deberá regular la intensidad de la 
soldadura en función del diámetro del electrodo 
utilizado, y verificar el amperaje a utilizar de acuerdo 




(Taller de Soldadura) 
 
Fija la pinza de masa sobre las piezas a soldar y 
aplica la soldadura correspondiente, tanto para 




(Taller de Soldadura) 
 
Luego procede a frotar la punta del electrodo sobre 
el material y/o pieza a soldar, a una distancia de  1 ó 




(Taller de Soldadura) 
 
Aleja el  electrodo  del material y/o pieza a soldar 




(Taller de Soldadura) 
 
Acerca el electrodo a 2 ó 3 mm. del material y/o  
pieza y comienza a soldar, desplazando el electrodo 
de izquierda a derecha. 
 
Nota: El electrodo deberá tener una inclinación de 




(Taller de Soldadura) 
 
Terminado el soldeo del material y/o pieza, procede 
a  picar el cordón de soldadura con la picota o 
piqueta con el fin de eliminar la escoria que forma 
una corteza negruzca sobre la soldadura. 
12 
Jefe de Grupo 
(Taller de Soldadura) 
 
Finalmente, deberá elaborar un comprobante de 
trabajo realizado firmado por él, el  solicitante del 
trabajo y el Supervisor del Taller de Soldadura. 
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 Electrodo.- Varilla metálica recubierta por una combinación de materiales 
diferentes, para facilitar una buena formación del cordón de soldadura para 
conseguir propiedades contra la oxidación y otras características.      
 Escoria.- Sustancia de desecho que contiene las impurezas de los metales cuando 
se funden. 
 Picota o piqueta.- Herramienta de albañilería con mango de madera y dos bocas 
opuestas, una plana como de martillo y otra aguzada como de pico. 
 Junta de tope cerrada.- Tiene las aristas de las dos placas en contacto directo una 
con la otra. Esta junta es adecuada para soldar placas de acero que no exceden a 
3.2 a 4.8 mm de grosor. Se puede soldar metal más pesado pero solamente si la 
máquina tiene la capacidad suficiente de amperaje y si se usan electrodos más 
pesados. 
  Junta de tope abierta.- Tiene las aristas ligeramente separadas para proporcionar 
mejor penetración. Muchas veces se coloca una barra de acero, cobre, o un ladrillo 
como respaldo debajo de la junta abierta para evitar que se quemen las aristas 
inferiores. 
Cuando el grosor del metal excede a 3.2 a 4.8 mm. 
7. DOCUMENTOS RELACIONADOS 
 Permiso de Trabajo en Caliente/Frío.      (F-0214017) 
 Formato Análisis de Trabajo Seguro.      (F-1214009) 
 Plan de Contingencias en las Instalaciones      (L-0114015) 
 Norma de prevención de riesgos en corte y soldadura al arco.     (N-0906001) 
 
8. RECOMENDACIONES DE CAPACITACIÓN  





ANEXO 05: Procedimiento 
para trabajos de Instalación y 
Desinstalación de Válvulas, 
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El objetivo del presente PROCEDIMIENTO, es establecer los pasos a seguir para realizar 
la desinstalación e instalación de Isométricos de gas y crudo en las Plataformas petroleras 
de tal manera que se desarrolle con máxima seguridad y de manera confiable para  evitar 
incidentes durante su desarrollo, así como también prevenir la contaminación del medio 
ambiente. Teniendo en cuenta que la forma más segura para desarrollar este trabajo es 
por la parte aérea del piso de cabezales de las plataformas petroleras, que IMI del Perú 
S.A.C, en adelante LA EMPRESA, ha establecido. 
2. ALCANCE 
Las pautas  señaladas  en  el presente  PROCEDIMIENTO, deberán  ser cumplidas  por 
todos  los trabajadores de la unidad organizacional de Gasfitería Marítima, y personal de 
producción de la Empresa - Cliente, en cuanto ello fuere aplicable, siendo responsabilidad 
de la Superintendencia, Jefaturas y Supervisores de Unidad Organizacional, verificar su 
eficaz cumplimiento. 
3. RESPONSABILIDADES  
CARGO RESPONSABILIDADES 
Gerencia de Operaciones. 
 Responsable de aprobar el presente 
PROCEDIMIENTO, debiendo exigir 
permanentemente su aplicación y 
actualización. 
Superintendente de Flota 
Marítima 
 Garantizar el  cumplimiento del presente  
PROCEDIMIENTO en  las operaciones. 
 Responsable de revisar, actualizar y difundir, el 
presente PROCEDIMEINTO. 
Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería 
Mar / Supervisores de 
campo  y Jefes de Grupo 
 Garantizar el  cumplimiento del  presente  
INSTRUCTIVO en  las operaciones. 
 Responsables de difundir y hacer cumplir el 
presente PROCEDIMIENTO 
Personal Gasfitero / 
Operario Gasfitero 
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4.1. ANTES DE LOS TRABAJOS 
4.1.1 COORDINACIONES 
 El Supervisor de Contacto de la empresa Cliente emitirá mediante correo 
electrónico o vía radio VHF al Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería 
Mar; la relación de trabajos de desinstalación e instalación de Isométricos de gas 
y/o crudo programados que se realizaran en el transcurso del día. 
 Recibida la comunicación, el Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar 
vía radio VHF le informara a los encargados de grupo de las zonas, la relación de 
trabajos de desinstalación e instalación de Isométricos de gas y /o crudo 
programados que se realizaran en el transcurso del día. 
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el Supervisor de Producción 
de la empresa cliente de la Zona, para que se imparta la charla de seguridad 
tomando como tema el trabajo a realizar. 
 El supervisor y/o jefe de grupo junto al personal deberá elaborar y firmar el formato 
de Análisis de Trabajo Seguro de acuerdo a su instructivo de aplicación. 
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el supervisor de la empresa 
cliente para que se otorguen los permisos de trabajo correspondientes de acuerdo 
al Procedimiento de Seguridad para Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. Cabe 
indicar que si no se ha firmado el formato de Permiso de Trabajo no se puede iniciar 
ninguna labor. 
 
4.2. DURANTE LOS TRABAJOS. 
4.2.1 DESINSTALACIÓN DE ISOMETRICOS. 
 Personal de cortadores realiza toma de medidas para la confección de nuevos 
isométricos de gas y /o crudo. 
 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, iniciara la despresurización de los 
separadores, Volumiter, Tanque trapezoidal, Manifold de gas lift y/o Manifold de 
producción (petróleo crudo). 
 
 Una vez constatada la presión del manómetro (0 PSI), el personal Gasfitero u 
Operario Gasfitero, procederá  a retirar pernos en mal estado e instalar pernos 
nuevos de los isométricos para facilitar su desacoplamiento debiendo utilizar para 
ello llaves mixtas y llaves  de golpe, arco de sierra y combas anti chispas de bronce. 
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 Personal Gasfitero u Operario Gasfitero procede a desacoplar y desinstalar el 
isométrico de gas y/o crudo, debiendo utilizar para ello llaves mixtas y llaves de 
golpe, así como también  escalera, arnés contra caída de 04 argollas con línea de 
vida auto retráctil, sistema de anclaje para vigas.                                                                                          
polipastos de 2 toneladas y cabos de 1/2" (utilizados como retenida y/o vientos en 
la maniobra de izaje de los isométricos),  llaves mixtas y llaves de golpe.            
 
 Personal Gasfitero u Operario Gasfitero procede a Almacenar de manera 
provisional isométricos de gas y/o crudo, válvulas TXT, grapas de sujeción y líneas 
de gas y/o crudo retirados, en un lugar seguro que no interfiera en la continuidad 
de los procesos. 
 
4.2.2 INSTALACIÓN DE ISOMETRICOS. 
 Teniendo en cuenta que el sistema de gas y /o de producción se encuentra 
despresurizado y que los manómetros de presión indican cero “o PSI” el personal 
Gasfitero y Operarios Gasfiteros, procederá a instalar el  nuevo Isométrico con sus 
perspectivos componentes, verificando que las mismas sean acopladas 
correctamente y que no presenten fugas al momento de su instalación. 
 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, iniciara la prueba de hermetización 
de los separadores, Volumiter, Tanque trapezoidal, Manifold de gas lift y/o Manifold 
de producción (petróleo crudo). normaliza el sistema de gas y /o crudo del 
Isométrico nuevo así como también la apertura de las válvulas del Manifold de gas 
y/o producción. 
 
4.3. DESPUES DE LOS TRABAJOS. 
 Personal Gasfitero u Operario Gasfitero brinda apoyo al gruero de la empresa 
cliente a Trasladar isométricos, válvulas TXT, grapas de sujeción y líneas de gas 
y/o crudo con grúa o winche del nivel inferior y/o intermedio hacia el nivel superior. 
 
5. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD. 
 Siempre que se desarrollen trabajos de Instalación y Desinstalación de Isométricos 
de gas y /o crudo en Plataformas Petroleras, es obligatoria la presencia del personal 
de Producción durante estos trabajos, ya que como encargados y conocedores de 
los componentes de Producción, pueden advertir sobre los puntos o situaciones 
críticas que pueden presentarse. 
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 Al momento del desacoplamiento de los isométricos  de Gas y/o crudo, se deberá 
considerar que las líneas  se encuentren aseguradas con sus respectivos cabos de 
manilla de ½” (retenidas para la maniobra de izaje), esto con el propósito de que no 
lleguen a golpear a algún colaborador o caigan bruscamente sobre otros 
componentes.  
 
 Al momento del desacoplamiento de los Isométricos de gas y/ crudo, el personal 
Gasfitero y Operario Gasfitero deberá mantener una cierta distancia de seguridad 
con respecto al Isométrico a retirar. 
 
 Antes de iniciar los trabajos, se debe de verificar y constatar la despresurización de 
los separadores, Volumiter, Tanque trapezoidal, Manifold de gas lift y/o Manifold de 
producción (petróleo crudo) por parte del personal del Taller de Reparaciones y 
Gasfitería mar. 
 
 Se debe de verificar minuciosamente el estado de los manómetros de presión y las 
válvulas de ½” que integran el conjunto de los Isométricos  a desinstalar e instalar. 
 
 Antes del inicio de los trabajos de desinstalación e instalación de Isométricos de 
gas y de crudo, el personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros deberá constatar el 
estado de las herramientas a utilizar. 
 
 En los trabajos donde sea necesario y obligatorio el uso de arnés de seguridad con 
línea de vida auto retráctil, queda completamente prohibido anclarse en líneas de 
conexión a piezas móviles o poco resistentes como líneas de alta o baja de gas, 
tuberías, pasamanos, barandas soportes, andamios, escaleras; en lo posible 
instalar accesorios de conexión móvil (Correas, mordazas, broches metálicos, 
puntos de anclaje tipo “H”). 
 
 En caso se utilicen las escaleras de propiedad de la empresa cliente, se deberá 
constatar que las mismas se encuentren en buen estado, llegando a verificar los 
pasos, contrapasos, material antideslizante, barandas de protección y sobretodo la 
estabilidad de la misma. 
 
 Las presiones en los Isométricos de gas y de producción en las zonas de Lobitos, 
Peña Negra, Providencia, Paita y San Pedro fluctúan entre de 15 PSI y 30 PSI. 
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Motivo por el cual el personal de producción de la empresa cliente despresurizaran 
los respectivos separadores, Volumiter, Tanque trapezoidal, Manifold de gas lift y/o 
Manifold de producción (petróleo crudo) antes de empezar las tareas quedando los 
equipos  fuera de servicio (0 presión). 
 
 La desconexión de accesorios será realizada por parte del personal de Gasfitería 
Mar de IMI para facilitar el desacople del Isométrico de gas y/o de crudo. 
 
 Personal de gasfitería retira y ubica la línea de crudo y accesorios cambiados hacia 
el tercer nivel de la plataforma para su posterior desembarque. 
 
6. CONSIDERACIONES. 
 Las presiones en el sistema de producción en las zonas de Lobitos, Peña Negra 
fluctúan entre 30 PSI y 50 PSI, Providencia: Fluctúan entre 18 PSI y 20 PSI, Litoral: 
5 PSI, Sechura: Fluctúan entre 30 PSI y 50 PSI, Paita: 30 PSI.  Motivo por el cual 
el personal de producción de la empresa cliente despresurizara el  manifold de 
producción línea y la válvula lateral de salida  de producción al pozo antes de 
empezar las tareas. 
 Las presiones en los manifold de gas lit en las zonas de Lobitos y Peña Negra son 
de: 900 PSI, Litoral: 900 PSI, Providencia: 300 PSI,  Paita y Sechura  son de: 900 
PSI. Motivo por el cual el personal de producción de la empresa cliente 
despresurizaran los respectivos manifold de gas lit y válvula en la entrada de gas 
del pozo asignado  antes de empezar las tareas. 
 
 Queda establecido que la manipulación de todo el sistema de gas y de producción 
en las plataformas como cierre de válvulas y despresurización entre otros debe ser 
realizado exclusivamente por personal de producción y/u otro departamento de ser 
el caso debidamente autorizado por la empresa cliente y no por personal de 
Gasfitería Mar de IMI del Perú SAC. 
 
 En ningún caso el personal de Personal Gasfitero u Operario Gasfitero de IMI del 
Perú SAC,  debe realizar un trabajo si no ha sido debidamente autorizado y 
coordinado por el  Supervisor de Contacto de la empresa Cliente y el Supervisor 
del Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar siendo este último quien dé la orden de 
la ejecución del trabajo. 
7. DEFINICIONES Y/O ABREVIATURAS. 
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 Sierra de arco: Es una sierra formada por una estructura metálica en la cual se 
coloca una hoja dentada con dientes pequeños. Esta hoja es intercambiable, es 
decir, podemos sustituirla en función de la dureza del material a cortar, cambiarla 
cuando se rompa o desgaste, etc. Se debe tener cuidado de colocar la hoja 
correctamente, es decir, con los dientes hacia delante para permitir el corte en el 
movimiento de avance. 
 
 Comba de bronce anti chispa: Están diseñadas específicamente para eliminar el 
riesgo de chispas en los sitios donde pueden presentarse atmosferas explosivas.  
Las aplicaciones apropiadas incluyen plataformas de perforación            petrolera, 
plantas petroquímicas y refinerías instalaciones de gas natural, plantas de 
municiones, fábricas de barniz, refinerías de azúcar, graneros, minería y otras 
industrias donde se requieren herramientas de seguridad anti chispa. 
8. RECOMENDACIONES DE CAPACITACIÓN 
 Charla presencial dirigida al personal de la empresa involucrado en el presente 
procedimiento. 
 Elaboración del ATS. Antes de realizar las operaciones programadas. 
 Capacitación al personal del presente Procedimiento de seguridad. 
 
9. DOCUMENTOS RELACIONADOS. 
 Procedimiento de seguridad para generar Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. 
 Procedimiento para Analisis de Trabajo Seguro. 
 Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 Instructivo para prevención y protección contra caídas en los trabajos en altura y la 
administración de los equipos de protección contra caídas. Serial: IMI-BP-12. 
 
10. FORMATOS 
 Formato de Permiso de Trabajo en Frio y/o Caliente. 
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Es propósito del presente PROCEDIMIENTO es establecer las pautas a seguir en la 
desinstalación e instalación de líneas de gas en plataformas petroleras, de tal manera que 
se desarrolle con máxima seguridad y de manera confiable para  evitar incidentes durante 
su desarrollo. Teniendo en cuenta que la forma más segura para desarrollar este trabajo 
es por la parte aérea del piso de cabezales de las plataformas petroleras, que IMI del Perú 
S.A.C, en adelante LA EMPRESA, ha establecido. 
2. ALCANCE 
Las  pautas  señaladas  en  el presente  PROCEDIMIENTO, deberán  ser cumplidas  por 
todos  los trabajadores de la unidad organizacional de Gasfitería Marítima, y personal de 
producción de la Empresa - Cliente, en cuanto ello fuere aplicable, siendo responsabilidad 





Gerencia de Operaciones. 
 Responsable de aprobar el presente 
PROCEDIMIENTO, debiendo exigir 
permanentemente su aplicación y 
actualización 
Superintendente de Flota 
Marítima. 
 Garantizar el  cumplimiento del presente  
PROCEDIMIENTO en  las operaciones. 
 Responsable de revisar, actualizar y difundir, el 
presente PROCEDIMEINTO. 
Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar 
/ Supervisores de campo  y 
Jefes de Grupo 
 Garantizar el  cumplimiento del  presente  
INSTRUCTIVO en  las operaciones. 
 Responsables de difundir y hacer cumplir el 
presente PROCEDIMIENTO 
Personal Gasfitero / Operario 
Gasfitero 
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 El Supervisor de Contacto de la empresa Cliente emitirá mediante correo 
electrónico o vía radio VHF al Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería 
Mar; la relación de trabajos programados que se realizaran en el transcurso del 
día. 
 
 Recibida la comunicación, el Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería 
Mar vía radio VHF le informara a los encargados de grupo de las zonas, los 
trabajos que se ejecutaran durante la jornada diaria.  
 
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el Supervisor de Producción 
de la empresa cliente de la Zona, para que se imparta la charla de seguridad 
tomando como tema el trabajo a realizar. 
 
 El supervisor y/o jefe de grupo junto al personal deberá elaborar y firmar el formato 
de Análisis de Trabajo Seguro de acuerdo a su instructivo de aplicación. 
 
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el supervisor de la empresa 
cliente para que se otorguen los permisos de trabajo correspondientes de acuerdo 
al Procedimiento de Seguridad para Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. Cabe 
indicar que si no se ha firmado el formato de Permiso de Trabajo no se puede 
iniciar ninguna labor. 
 
4.2. DURANTE LOS TRABAJOS. 
 
DESINSTALACIÓN DE LINEAS DE GAS. 
 Personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros realizaran la Toma de medidas y 
habilitación de materiales para  nueva línea de gas (líneas, Uniones, codos, tees, 
tapones, Válvulas check de bola, porta vean entre otros. Si fuera necesario). 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, procederá a cerrar las válvulas del 
manifold de gas Lift,  y en la válvula TXT de  la línea de 1 ¼”  de entrada de gas  
del pozo asignado a la línea para dejar fuera de servicio la línea de gas y proceder 
a ejecutar el trabajo. 
 
 Una vez constatada la presión del manómetro, personal Gasfitero u Operario 
Gasfitero, procederá a desacoplar y desinstalarla linea de gas, debiendo utilizar 
para ello llaves  Stilson, combas anti chispas de bronce. 
 
 Almacenar de manera provisional la línea de gas y componentes retirados, en un 
lugar seguro que no interfiera en la continuidad de los procesos. 
 
INSTALACIÓN DE LA LINEA DE GAS. 
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 Teniendo en cuenta que el sistema de gas lift se encuentra despresurizado y que 
los manómetros de presión indican cero “o”.  
 
 Personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros, procederá a instalar la nueva línea de 
gas con sus perspectivos componentes, verificando que las mismas sean 
acopladas correctamente y que no presenten fugas al momento de su instalación. 
 
 Personal de Producción de la Empresa Cliente, procederá a realizar la prueba de 
hermeticidad, es decir, normaliza el sistema  de la línea nueva de gas así como 
también la apertura de las válvulas del Manifold de producción. 
 
4.3. DESPUES DE LOS TRABAJOS. 
 
 Personal de Gasfitero u Operario Gasfitero dispondrá finalmente la línea de gas 
desinstalada en el tercer nivel de la plataforma para su posterior disposición final. 
 
5. CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD. 
 Siempre que se desarrollen trabajos de Instalación y Desinstalación de líneas de 
gas en Plataformas Petroleras, es obligatoria la presencia del personal de 
Producción durante estos trabajos, ya que como encargados y conocedores de 
los componentes de Producción, pueden advertir sobre los puntos o situaciones 
críticas que pueden presentarse. 
 
 Al momento del desacoplamiento de las líneas de Gas, se deberá considerar que 
las líneas  se encuentren aseguradas con sus respectivos cabos de manilla de ½” 
(retenidas para la maniobra de izaje), esto con el propósito de que no caigan 
bruscamente sobre otros componentes o lleguen a golpear a algún colaborador. 
 
 Al momento del desacoplamiento de las líneas de gas, el personal Gasfitero y 
Operario Gasfitero deberá mantener una cierta distancia de seguridad con 
respecto a la  línea a retirar. 
 
 Antes de iniciar los trabajos, se debe de verificar y constatar el cierre de válvulas 
y despresurización de las líneas por parte del personal del Taller de Reparaciones 
y Gasfitería mar en el sistema del manifold de gas lift. 
 
 Se debe de verificar minuciosamente el estado de los manómetros de Presión que 
integran el conjunto de la línea de gas a Instalar y desinstalar. 
 
 Antes del inicio de cada labor, el personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros deberá 
constatar el estado de las herramientas (Stilson, Tarraja para tubos, corta tubos, 
Tecles o Polipastos, escaleras, etc.) 
 
BUENAS PRÁCTICAS 
PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD PARA LA 




























 En los trabajos donde sea necesario y obligatorio el uso de arnés de seguridad 
con línea de vida auto retráctil, queda completamente prohibido anclarse en líneas 
de conexión a piezas móviles o poco resistentes como líneas de alta o baja de 
gas, tuberías, pasamanos, barandas soportes, andamios, escaleras; en lo posible 
instalar accesorios de conexión móvil (Correas, mordazas, broches metálicos, 
puntos de anclaje tipo “H”). 
 
 En caso se utilicen las escaleras de propiedad de la empresa cliente, se deberá 
constatar que las mismas se encuentren en buen estado, llegando a verificar los 
pasos, contrapasos, material antideslizante, barandas de protección y sobretodo 
la estabilidad de la misma. 
 
 Las presiones en los manifold de gas en las zonas de Lobitos, Peña Negra, 
Providencia, Paita y Sechura fluctúan entre  de 300 PSI y 900 PSI. Motivo por el 
cual el personal de producción de la empresa cliente despresurizaran los 
respectivos manifold de producción y válvula lateral en la salida de gas del pozo 
asignado  antes de empezar las tareas quedando el manifold de gas fuera de 
servicio (0 presión). 
 
 La despresurización del manifold de gas, línea de gas y válvula en la salida de 
crudo en el pozo asignado  será realizado por parte del personal de producción de 
la empresa cliente mediante un análisis minucioso el cual debe garantizar la salud 
y seguridad del personal involucrado en los trabajos a realizar, así como también 
la protección de la plataforma. 
 
 La desconexión de accesorios será realizada  por parte del personal de Gasfitería 
Mar de IMI para facilitar el desacople de la línea de gas. 
 
 Personal de gasfitería retira y ubica la línea de gas y accesorios cambiados hacia 
el tercer nivel de la plataforma para su posterior desembarque. 
6. DEFINICIONES Y/O ABREVIATURAS. 
 Manifold de producción: Es un equipo que Recepciona el petróleo crudo para 
luego distribuirlo hacia los separadores, Volumiter y tanque trapezoidal. 
 Llave Stilson: Esta es una herramienta de mano para manipulación y 
ensamble de tubería. Se utiliza en la plomería e industria pesada, está diseñada 
para auto apretarse ya que la fuerza que se ejerce en su brazo incide 
directamente sobre sus mordazas, por lo que cuanto más fuerza se ejerza 
sobre el brazo más fuerza de apriete se estará generando. 
 Terraja de retroceso manual: La terraja manual es el típico conjunto 
compuesto por una terraja de acero rápido ahuecada de tal forma que las 
cuchillas sobresalgan hacia el centro, más una barra o porta-terraja que permite 
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realizar la fuerza y el giro continuo necesario para roscar la pieza 
correspondiente. 
 Cortatubo: Es una herramienta utilizada para cortar tubos redondos en ángulo 
recto. Además de producir un corte limpio, esta herramienta es a menudo 
rápida, siendo la forma más conveniente de cortar tubería frente a la opción de 
utilizar una sierra para metales (aunque esto depende del tipo de metal de la 
tubería). 
 Soportes de apoyo simples: Son utilizados para soportar la carga sostenida 
o peso muerto de la tubería. 
 Sierra de arco: Es una sierra formada por una estructura metálica en la cual 
se coloca una hoja dentada con dientes pequeños. Esta hoja es intercambiable, 
es decir, podemos sustituirla en función de la dureza del material a cortar, 
cambiarla cuando se rompa o desgaste, etc. Se debe tener cuidado de colocar 
la hoja correctamente, es decir, con los dientes hacia delante para permitir el 
corte en el movimiento de avance. 
 Comba de bronce anti chispa: Están diseñadas específicamente para 
eliminar el riesgo de chispas en los sitios donde pueden presentarse 
atmosferas explosivas.  
Las aplicaciones apropiadas incluyen plataformas de perforación            
petrolera, plantas petroquímicas y refinerías instalaciones de gas natural, 
plantas de municiones, fábricas de barniz, refinerías de azúcar, graneros, 
minería y otras industrias donde se requieren herramientas de seguridad anti 
chispa. 
 
7. RECOMENDACIONES DE CAPACITACIÓN 
 Charla presencial dirigida al personal de la empresa involucrado en el presente 
procedimiento. 
 Elaboración del ATS. Antes de realizar las operaciones programadas. 
 Capacitación al personal del presente Procedimiento de seguridad. 
 
8. DOCUMENTOS RELACIONADOS. 
 Procedimiento de seguridad para generar Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. 
 Procedimiento para Análisis de Trabajo Seguro. 
 Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 
9. FORMATOS 
 Formato de Permiso de Trabajo en Frio y/o Caliente. 
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1. OBJETIVO. 
Es propósito del presente procedimiento es reglamentar los pasos y los puntos claves de 
seguridad que se deberán seguir para lograr el máximo de eficiencia y evitar incidentes de 
trabajo durante su desarrollo para la desinstalación e instalación de líneas de Crudo en 
plataformas petroleras. Teniendo en cuenta que la forma más segura para desarrollar este 
trabajo es por la parte aérea del piso de cabezales de las plataformas petroleras, que IMI 
del Perú S.A.C,  que  en adelante LA EMPRESA, ha establecido. 
2. ALCANCE 
Las  pautas  señaladas  en  el presente  procedimiento, deberán  ser cumplidas  por todos  
los trabajadores de la unidad organizacional de Gasfitería Marítima, y personal de 
producción de la Empresa - Cliente, en cuanto ello fuere aplicable, siendo responsabilidad 




Gerencia de Operaciones 
 Responsable de aprobar el 
presente PROCEDIMIENTO, 
debiendo exigir permanentemente 
su aplicación y actualización 
Superintendente de Flota 
Marítima. 
 Garantizar el  cumplimiento del 
presente  PROCEDIMIENTO en  
las operaciones. 
 Responsable de revisar, actualizar 
y difundir, el presente 
PROCEDIMEINTO. 
Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar 
/ Supervisores de campo  y 
Jefes de Grupo 
 Garantizar el  cumplimiento del  
presente  INSTRUCTIVO en  las 
operaciones. 
 Responsables de difundir y hacer 
cumplir el presente 
PROCEDIMIENTO 
Personal Gasfitero / Operario 
Gasfitero 
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4. ESTANDARES. 
4.1. ANTES DE LOS TRABAJOS 
 
COORDINACIONES 
 El Supervisor de Contacto de la empresa Cliente emitirá mediante correo 
electrónico o vía radio VHF al Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería 
Mar; la relación de trabajos programados  de desinstalación e instalación de líneas 
de crudo  que se realizaran en el transcurso del día. 
 Recibida la comunicación, el Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería 
Mar vía radio VHF le informara a los encargados de grupo de las zonas, los 
trabajos de desinstalación e instalación de líneas de crudo  que se ejecutaran 
durante la jornada diaria.  
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el Supervisor de Producción 
de la empresa cliente de la Zona, para que se imparta la charla de seguridad 
tomando como tema el trabajo a realizar. 
 El supervisor y/o jefe de grupo junto al personal deberá elaborar y firmar el formato 
de Análisis de Trabajo Seguro de acuerdo a su instructivo de aplicación. 
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el supervisor de la empresa 
cliente para que se otorguen los permisos de trabajo correspondientes de acuerdo 
al Procedimiento de Seguridad para Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. Cabe 
indicar que si no se ha firmado el formato de Permiso de Trabajo no se puede 
iniciar ninguna labor. 
 
4.2. DURANTE LOS TRABAJOS. 
 
DESINSTALACIÓN DE LINEAS DE CRUDO. 
 Personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros realizaran la Toma de medidas y 
habilitación de materiales para  nueva línea de crudo (líneas, Uniones, codos, 
tees, tapones, Válvulas check de bola, porta vean entre otros. Si fuera necesario). 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, procederá a cerrar las válvulas del 
manifold de producción (Petróleo crudo) y en la entrada de crudo en el pozo 
asignado a la línea de para dejar fuera de servicio y proceder a ejecutar el trabajo. 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, iniciara la despresurización del 
Manifold de producción (petróleo crudo), y cierre de  válvula lateral en la salida de 
crudo en el pozo y en la válvula del manifold de producción. 
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 Una vez constatada la presión del manómetro, personal Gasfitero u Operario 
Gasfitero, procederá a desacoplar y desinstalarla línea de crudo, debiendo utilizar 
para ello llaves  Stilson, combas anti chispas de bronce. 
 Almacenar de manera provisional la línea de crudo y componentes retirados, en 
un lugar seguro que no interfiera en la continuidad de los procesos. 
 
INSTALACIÓN DE LA LINEA DE CRUDO. 
 Teniendo en cuenta que el sistema de producción se encuentra despresurizado y 
que los manómetros de presión indican cero “o”.  
 Personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros, procederá a instalar la nueva línea de 
crudo con sus perspectivos componentes, verificando que las mismas sean 
acopladas correctamente y que no presenten fugas al momento de su instalación. 
 Personal de Producción de la Empresa Cliente, procederá a realizar la prueba de 
hermeticidad, es decir, normaliza el sistema  de la línea nueva de crudo así como 
también la apertura de las válvulas del Manifold de producción. 
4.3. DESPUES DE LOS TRABAJOS. 
 Personal de Gasfitero u Operario Gasfitero dispondrá finalmente la linea de crudo 
desinstalada en el tercer nivel de la plataforma para su posterior disposición final. 
 
CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD. 
 Siempre que se desarrollen trabajos de Instalación y Desinstalación de líneas de 
crudo en Plataformas Petroleras, es obligatoria la presencia del personal de 
Producción durante estos trabajos, ya que como encargados y conocedores de 
los componentes de Producción, pueden advertir sobre los puntos o situaciones 
críticas que pueden presentarse. 
 Al momento del desacoplamiento de las líneas de Gas, se deberá considerar que 
las líneas  se encuentren aseguradas con sus respectivos cabos de manilla de ½” 
(retenidas para la maniobra de izaje), esto con el propósito de que no caigan 
bruscamente sobre otros componentes o lleguen a golpear a algún colaborador. 
 Al momento del desacoplamiento de las líneas de crudo, el personal Gasfitero y 
Operario Gasfitero deberá mantener una cierta distancia de seguridad con 
respecto a la línea a retirar. 
 Antes de iniciar los trabajos, se debe de verificar y constatar el cierre de válvulas 
y despresurización de las líneas por parte del personal del Taller de Reparaciones 
y Gasfitería mar en el sistema del manifold de producción. 
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 Se debe de verificar minuciosamente el estado de los manómetros de Presión que 
integran el conjunto de la línea de crudo a Instalar y desinstalar. 
 Antes del inicio de cada labor, el personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros deberá 
constatar el estado de las herramientas (Stilson, Tarraja para tubos, corta tubos, 
Tecles o Polipastos, escaleras, etc.) 
 En los trabajos donde sea necesario y obligatorio el uso de arnés de seguridad 
con línea de vida auto retráctil, queda completamente prohibido anclarse en líneas 
de conexión a piezas móviles o poco resistentes como líneas de alta o baja de 
gas, tuberías, pasamanos, barandas soportes, andamios, escaleras; en lo posible 
instalar accesorios de conexión móvil (Correas, mordazas, broches metálicos, 
puntos de anclaje tipo “H”). 
 En caso se utilicen las escaleras de propiedad de la empresa cliente, se deberá 
constatar que las mismas se encuentren en buen estado, llegando a verificar los 
pasos, contrapasos, material antideslizante, barandas de protección y sobretodo 
la estabilidad de la misma. 
 Las presiones en los manifold de producción en las zonas de Lobitos, Peña Negra, 
Providencia, Paita y Sechura fluctúan entre de 5 PSI y 50 PSI. Motivo por el cual 
el personal de producción de la empresa cliente despresurizaran los respectivos 
manifold de producción y válvula lateral en la salida de crudo del pozo asignado 
antes de empezar las tareas quedando el manifold de producción fuera de servicio 
(0 presión). 
 La despresurización del manifold de producción, línea de crudo y válvula en la 
salida de crudo en el pozo asignado  será realizado por parte del personal de 
producción de la empresa cliente mediante un análisis minucioso el cual debe 
garantizar la salud y seguridad del personal involucrado en los trabajos a realizar, 
así como también la protección de la plataforma. 
 La desconexión de accesorios será realizada por parte del personal de Gasfitería 
Mar de IMI para facilitar el desacople de la línea de crudo. 
 Personal de gasfitería retira y ubica la línea de crudo y accesorios cambiados 
hacia el tercer nivel de la plataforma para su posterior desembarque. 
 
5. CONSIDERACIONES. 
 Las presiones en el sistema de producción en las zonas de Lobitos, Peña Negra 
fluctúan entre 30 PSI y 50 PSI, Providencia: Fluctúan entre 18 PSI y 20 PSI, Litoral: 
5 PSI, Sechura: Fluctúan entre 30 PSI y 50 PSI, Paita: 30 PSI.  Motivo por el cual 
el personal de producción de la empresa cliente despresurizara el  manifold de 
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producción línea y la válvula lateral de salida  de producción al pozo antes de 
empezar las tareas. 
 En ningún caso el personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros  de IMI del Perú SAC,  
debe realizar un trabajo si no ha sido debidamente autorizado y coordinado por el  
Supervisor de Contacto de la empresa Cliente y el Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar siendo este último quien dé la orden de la ejecución 
del  trabajo. 
 
6. DEFINICIONES Y/O ABREVIATURAS. 
 Manifold de producción: Es un equipo que Recepciona el petróleo crudo para luego 
distribuirlo hacia los separadores, Volumiter y tanque trapezoidal. 
 Llave Stilson: Esta es una herramienta de mano para manipulación y ensamble de 
tubería. Se utiliza en la plomería e industria pesada, está diseñada para auto apretarse 
ya que la fuerza que se ejerce en su brazo incide directamente sobre sus mordazas, 
por lo que cuanto más fuerza se ejerza sobre el brazo más fuerza de apriete se estará 
generando. 
 Terraja de retroceso manual: La terraja manual es el típico conjunto compuesto por 
una terraja de acero rápido ahuecada de tal forma que las cuchillas sobresalgan hacia 
el centro, más una barra o porta-terraja que permite realizar la fuerza y el giro continuo 
necesario para roscar la pieza correspondiente. 
 Cortatubo: Es una herramienta utilizada para cortar tubos redondos en ángulo recto. 
Además de producir un corte limpio, esta herramienta es a menudo rápida, siendo la 
forma más conveniente de cortar tubería frente a la opción de utilizar una sierra para 
metales (aunque esto depende del tipo de metal de la tubería). 
 Soportes de apoyo simples: Son utilizados para soportar la carga sostenida o peso 
muerto de la tubería. 
 Sierra de arco: Es una sierra formada por una estructura metálica en la cual se coloca 
una hoja dentada con dientes pequeños. Esta hoja es intercambiable, es decir, 
podemos sustituirla en función de la dureza del material a cortar, cambiarla cuando se 
rompa o desgaste, etc. Se debe tener cuidado de colocar la hoja correctamente, es 
decir, con los dientes hacia delante para permitir el corte en el movimiento de avance. 
 Comba de bronce anti chispa: Están diseñadas específicamente para eliminar el 
riesgo de chispas en los sitios donde pueden presentarse atmosferas explosivas. Las 
aplicaciones apropiadas incluyen plataformas de perforación petrolera, plantas 
petroquímicas y refinerías instalaciones de gas natural, plantas de municiones, 
fábricas de barniz, refinerías de azúcar, graneros, minería y otras industrias donde se 
requieren herramientas de seguridad anti chispa. 
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7. RECOMENDACIONES DE CAPACITACIÓN 
 Charla presencial dirigida al personal de la empresa involucrado en el presente 
procedimiento. 
 Elaboración del ATS. Antes de realizar las operaciones programadas. 
 Capacitación al personal del presente Procedimiento de seguridad. 
 
8. DOCUMENTOS RELACIONADOS. 
 Procedimiento de seguridad para generar Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. 
 Procedimiento para Análisis de Trabajo Seguro. 
 Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 Instructivo para prevención y protección contra caídas en los trabajos en altura y la 
administración de los equipos de protección contra caídas. Serial: IMI-BP-12. 
 
9. FORMATOS 
 Formato de Permiso de Trabajo en Frio y/o Caliente. 
 Formato de Análisis de Trabajo Seguro. 
 
10. HISTORIAL DEL DOCUMENTO. 
N° 
Versión 







Implantación del documento 
controlado. 
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PROCEDIMIENTO DE SEGURIDAD PARA LA 
























Sebastián López M 
 105 
OBJETIVO 
El objetivo del presente procedimiento, es establecer los pasos a seguir para realizar la 
desinstalación e instalación de motor valve en plataformas petroleras con el fin de realizar 
el cambio de las mismas. Así mismo el procedimiento está  orientado a minimizar y prevenir 
los riesgos de accidentes e incidentes; así como también prevenir la contaminación del 
medio ambiente, que IMI del Perú S.A.C, en adelante la empresa, ha establecido. 
ALCANCE 
Las  pautas  señaladas  en  el presente  PROCEDIMIENTO, deberán  ser cumplidas  por 
todos  los colaboradores del Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar, y personal de 
producción de la Empresa - Cliente, en cuanto ello fuere aplicable, siendo responsabilidad 




Gerencia de Operaciones. 
 Responsable de aprobar el presente 
PROCEDIMIENTO, debiendo exigir 
permanentemente su aplicación y actualización 
Superintendente de Flota 
Marítima. 
 Garantizar el  cumplimiento del presente  
PROCEDIMIENTO en  las operaciones. 
 Responsable de revisar, actualizar y difundir, el 
presente PROCEDIMEINTO. 
Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar 
/ Supervisores de campo  y 
Jefes de Grupo 
 Garantizar el  cumplimiento del  presente  
PROCEDIMINETO en  las operaciones. 
 Responsables de difundir y hacer cumplir el 
presente PROCEDIMIENTO. 
Personal Gasfitero / Operario 
Gasfitero 
 Responsable de cumplir el presente 
PROCEDIMIENTO. 
ESTANDARES 
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 El Supervisor de Contacto de la empresa Cliente emitirá mediante correo 
electrónico o vía radio VHF al Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería 
Mar; la relación de los trabajos programados de desinstalación de Motor Valve que 
se realizaran en el transcurso del día. 
 Recibida la comunicación, el Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar 
vía radio VHF le informara a los encargados de grupo de las zonas, los trabajos de 
desinstalación de Motor Valve que se ejecutaran durante la jornada diaria.  
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el Supervisor de Producción 
de la empresa cliente de la Zona, para que se imparta la charla de seguridad 
tomando como tema el trabajo a realizar (Charla de seguridad pre-operacional). 
 El supervisor y/o jefe de grupo junto al personal deberá elaborar y firmar el formato 
de Análisis de Trabajo Seguro de acuerdo a su instructivo de aplicación. 
 El supervisor y/o jefe de grupo deberá coordinar con el supervisor de la empresa 
cliente para que se otorguen los permisos de trabajo correspondientes de acuerdo 
al Procedimiento de Seguridad para Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. Cabe 
indicar que si no se ha firmado el formato de Permiso de Trabajo no se puede iniciar 
ninguna labor. 
DURANTE LOS TRABAJOS. 
DESINSTALACIÓN DEL MOTOR VALVE, INSTALADO DEBAJO DEL NIVEL DE 
POZOS. 
 
 Personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros realizaran la Toma de medidas y 
habilitación de materiales para el nuevo Motor Valve (líneas, Uniones, codos, tees, 
tapones, Válvulas check de bola, porta vean entre otros si fuera necesario). 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, procederá a cerrar las válvulas del 
manifold de Gas Lift y en la entrada de gas en el pozo asignado al motor Valve para 
dejar fuera de servicio el equipo y proceder a ejecutar el trabajo. 
 Personal de producción de la Empresa Cliente, iniciara la despresurización del 
Manifold De Gas Lift, Motor Valve y válvula en la entrada de gas en el pozo, 
debiendo esperar un tiempo aproximado de 30 minutos y haber constatado que el 
manómetro de presión indique cero”0”. 
 Una vez constatada la presión del manómetro, personal Gasfitero u Operario 
Gasfitero, procederá a desacoplar y desinstalar el Motor Valve, debiendo utilizar 
para ello llaves  Stilson, combas anti chispas de bronce. 
 Almacenar de manera provisional el Motor Valve y componentes retirados, en un 
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INSTALACIÓN DEL MOTOR VALVE, INSTALADO DEBAJO DEL NIVEL DE POZOS. 
 Personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros, procederá a instalar el nuevo Motor 
Valve con sus perspectivos componentes, verificando que las mismas sean 
acopladas correctamente y que no presenten fugas al momento de su instalación. 
 Personal de Producción de la Empresa Cliente, procederá a realizar la prueba de 
hermeticidad, es decir, normaliza el sistema  del Motor Valve y de las líneas de gas 
así como también la apertura de las válvulas del Manifold de Gas Lift. 
  
 
DESPUES DE LOS TRABAJOS. 
 Personal de Gasfitero u Operario Gasfitero dispondrá finalmente el Motor Valve 
desinstalado en el tercer nivel de la plataforma para su posterior disposición final. 
CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD. 
 Siempre que se desarrollen trabajos de Instalación y Desinstalación de Motor Valve 
en Plataformas Petroleras, es obligatoria la presencia del personal de Producción 
durante estos trabajos, ya que como encargados y conocedores de los 
componentes de Producción, pueden advertir sobre los puntos o situaciones críticas 
que pueden presentarse. 
 Al momento del desacoplamiento del Motor Valve y las líneas de Gas (caída de la 
línea), se deberá considerar que las líneas acopladas al Motor Valve se encuentren 
aseguradas con sus respectivas grampas de 2”, esto con el propósito de que no 
caigan bruscamente sobre otros componentes o lleguen a golpear a algún 
colaborador. 
 Al momento del desacoplamiento del Motor Valve y las líneas de Gas, el personal 
Gasfitero y Operario Gasfitero deberá mantener una cierta distancia de seguridad 
con respecto al Motor Valve y línea a retirar. 
 Antes de iniciar los trabajos, se debe de verificar y constatar el cierre de válvulas y 
despresurización de las líneas por parte del personal del Taller de Reparaciones y 
Gasfitería mar en el sistema del manifold de gas lift. 
 Se debe de verificar minuciosamente el estado de los manómetros de Presión que 
integran el conjunto del Motor Valve a  desinstalar e Instalar. 
 Antes del inicio de cada labor, el personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros deberá 
constatar el estado de las herramientas (Stilson, Tarraja para tubos, corta tubos, 
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 En los trabajos donde sea necesario y obligatorio el uso de arnés de seguridad con 
línea de vida auto retráctil, queda completamente prohibido anclarse en líneas de 
conexión a piezas móviles o poco resistentes como líneas de alta o baja de gas, 
tuberías, pasamanos, barandas soportes, andamios, escaleras; en lo posible 
instalar accesorios de conexión móvil (Correas, mordazas, broches metálicos, 
puntos de anclaje tipo “H”). 
 En caso se utilicen las escaleras de propiedad de la empresa cliente, se deberá 
constatar que las mismas se encuentren en buen estado, llegando a verificar los 
pasos, contrapasos, material antideslizante, barandas de protección y sobretodo la 
estabilidad de la misma. 
 Las presiones en los manifold de Gas Lift en las zonas de Lobitos, Peña Negra, 
Providencia, Paita y Sechura fluctúan entre  de 900 PSI y 1,000 PSI. Motivo por el 
cual el personal de producción de la empresa cliente despresurizaran los 
respectivos manifold de Gas Lift y válvula en la entrada de gas del pozo asignado  
antes de empezar las tareas quedando el manifold de gas Lift fuera de servicio (0 
presión). 
 La despresurización del manifold de gas lit, Motor Valve y válvula en la entrada de 
gas en el pozo asignado  será realizado por parte del personal de producción de la 
empresa cliente mediante un análisis minucioso el cual debe garantizar la salud y 
seguridad del personal involucrado en los trabajos a realizar, así como también la 
protección de la plataforma. 
 La desconexión de accesorios será realizada  por parte del personal de gasfitería 
Mar de IMI para facilitar el desacople del Motor Valve. 
 Personal de gasfitería retira y ubica el Motor Valve y accesorios cambiados hacia 
el tercer nivel de la plataforma para su posterior desembarque. 
 Las presiones en los manifold de gas lit en las zonas de Lobitos y Peña Negra son 
de: 900 PSI, Litoral: 900 PSI, Providencia: 300 PSI,  Paita y Sechura  son de: 900 
PSI. Motivo por el cual el personal de producción de la empresa cliente 
despresurizaran los respectivos manifold de gas lit y válvula en la entrada de gas 
del pozo asignado  antes de empezar las tareas. 
 Queda establecido que la manipulación de todo el sistema de gas y de producción 
en las plataformas como cierre de válvulas y despresurización entre otros debe ser 
realizado exclusivamente por personal de producción y/u otro departamento de ser 
el caso debidamente autorizado por la empresa cliente y no por personal de 
Gasfitería Mar de IMI del Perú SAC. 
 En ningún caso el personal Gasfitero y Operarios Gasfiteros  de IMI del Perú SAC,  
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Supervisor de Contacto de la empresa Cliente y el Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar siendo este último quien dé la orden de la ejecución 
del  trabajo. 
DEFINICIONES Y/O ABREVIATURAS. 
 Motor Valve: Es un instrumento  que controla la inyección de gas hacia el pozo. 
 Manifold de Gas Lit: Es un equipo  que inyecta el gas  hacia los pozos para su 
producción. 
 Llave Stilson: Esta es una herramienta de mano para manipulación y ensamble de 
tubería. Se utiliza en la plomería e industria pesada, está diseñada para auto 
apretarse ya que la fuerza que se ejerce en su brazo incide directamente sobre sus 
mordazas, por lo que cuanto más fuerza se ejerza sobre el brazo más fuerza de 
apriete se estará generando. 
 Terraja de retroceso manual: La terraja manual es el típico conjunto compuesto 
por una terraja de acero rápido ahuecada de tal forma que las cuchillas sobresalgan 
hacia el centro, más una barra o porta-terraja que permite realizar la fuerza y el giro 
continuo necesario para roscar la pieza correspondiente. 
 Cortatubo: Es una herramienta utilizada para cortar tubos redondos en ángulo 
recto. Además de producir un corte limpio, esta herramienta es a menudo rápida, 
siendo la forma más conveniente de cortar tubería frente a la opción de utilizar una 
sierra para metales (aunque esto depende del tipo de metal de la tubería). 
 Soportes de apoyo simples: Son utilizados para soportar la carga sostenida o 
peso muerto de la tubería. 
 Sierra de arco: Es una sierra formada por una estructura metálica en la cual se 
coloca una hoja dentada con dientes pequeños. Esta hoja es intercambiable, es 
decir, podemos sustituirla en función de la dureza del material a cortar, cambiarla 
cuando se rompa o desgaste, etc. Se debe tener cuidado de colocar la hoja 
correctamente, es decir, con los dientes hacia delante para permitir el corte en el 
movimiento de avance. 
RECOMENDACIONES DE CAPACITACIÓN 
 Charla presencial dirigida al personal de la empresa involucrado en el presente 
procedimiento. 
 Elaboración del ATS. Antes de realizar las operaciones programadas. 
 Capacitación al personal del presente Procedimiento de seguridad. 
DOCUMENTOS RELACIONADOS. 
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 Medidas de seguridad antes, durante y después de izaje de cargas. 
 Procedimiento de seguridad para generar Permisos de Trabajo de Alto Riesgo.P-
0906004. 
 Procedimiento para Análisis de Trabajo Seguro.IMI-BP-09. 
 Instructivo para prevención y protección contra caídas trabajos en altura. 
 Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
FORMATOS 
 Formato de Permiso de Trabajo en Frio y/o Caliente. 
 Formato de Análisis de Trabajo Seguro 
  HISTORIAL DEL DOCUMENTO 
N° 
Versión 







Implantación del documento 
controlado. 
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OBJETIVO. 
El objetivo del presente procedimiento, es establecer los pasos a seguir para realizar el 
abastecimiento de lubricantes y agua tratada en las  plataformas petroleras de tal manera 
que se desarrolle con máxima seguridad y de manera confiable para  evitar incidentes 
durante su desarrollo, así como también prevenir la contaminación del medio ambiente. 
Teniendo en cuenta que la forma más segura para desarrollar este trabajo es a través de 
un remolcador, que IMI del Perú S.A.C, en adelante la empresa, ha establecido. 
ALCANCE 
Las  pautas  señaladas  en  el presente  PROCEDIMIENTO, deberán  ser cumplidas  por 
todos  los trabajadores de la unidad organizacional de Gasfitería Marítima, y personal de 
producción de la Empresa - Cliente, en cuanto ello fuere aplicable, siendo responsabilidad 




Gerencia de Operaciones. 
 Responsable de aprobar el presente 
PROCEDIMIENTO, debiendo exigir 
permanentemente su aplicación y actualización 
Superintendente de Flota 
Marítima. 
 
 Garantizar el  cumplimiento del presente  
PROCEDIMIENTO en  las operaciones. 
 Responsable de revisar, actualizar y difundir, el 
presente PROCEDIMEINTO. 
Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería 
Mar / Supervisores de 
campo  y Jefes de Grupo 
 Garantizar el  cumplimiento del  presente  
INSTRUCTIVO en  las operaciones. 
 Responsables de difundir y hacer cumplir el 
presente PROCEDIMIENTO 
Personal Gasfitero / 
Operario Gasfitero 
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ANTES DE LOS TRABAJOS. 
COORDINACIONES. 
 El Supervisor de Contacto de la empresa Cliente (Marina y Producción) emitirá 
mediante correo electrónico o vía radio VHF al Supervisor del Taller de 
Reparaciones y Gasfitería Mar; la relación de trabajos programados de 
abastecimiento de lubricantes y agua tratada que se realizaran en el transcurso del 
día en las plataformas petroleras. 
 Recibida la comunicación, el Supervisor del Taller de Reparaciones y Gasfitería Mar 
vía radio VHF le informara a los (Aceiteros)  en la embarcación, la relación de 
trabajos programados de abastecimiento de lubricantes y agua tratada  que se 
realizaran en el transcurso del día en las plataformas petroleras. 
 El aceitero deberá coordinar con el Supervisor de Producción de la empresa cliente 
de la Zona, para que se imparta la charla de seguridad tomando como tema el 
trabajo a realizar. 
 El aceitero junto al personal deberá elaborar y firmar el formato de Análisis de 
Trabajo Seguro de acuerdo a su instructivo de aplicación. 
 El aceitero deberá coordinar con el supervisor de la empresa cliente para que se 
otorguen los permisos de trabajo correspondientes de acuerdo al Procedimiento de 
Seguridad para Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. Cabe indicar que si no se ha 
firmado el formato de Permiso de Trabajo no se puede iniciar ninguna labor. 
DURANTE LOS TRABAJOS. 
ABASTECIMIENTO DE LUBRICANTES Y AGUA TRATADA EN EL MUELLE TORTUGA. 
 Personal de Marina de la empresa cliente coordina con el capitán y el motorista de 
la embarcación el abastecimiento de lubricantes y agua tratada en los tanques de 
la embarcación.  
 
 Personal de Marina de la empresa cliente y aceiteros de IMI realizan trabajos de 
abastecimiento de lubricantes y agua tratada del muelle Tortuga a la embarcación 
a través de mangueras de 2”. 
DESPUES DE LOS TRABAJOS DE ABASTECIMIENTO DE LUBRICANTES Y AGUA 
TRATADA EN EL MUELLE TORTUGA. 
 Personal de Marina de la empresa cliente se embarca a la embarcación para dar 
conformidad del abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada y procede a firmar 
los vales correspondientes con el motorista de la embarcación. 
ABASTECIMIENTO DE LUBRICANTES Y AGUA TRATADA EN PLATAFORMAS. 
 
BUENAS PRÁCTICAS 
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 Previa coordinación con el aceitero, capitán de la embarcación y sobrestante de la 
zona asignada, el capitán inicia su zarpe hacia las plataformas para el 
abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada. 
 Personal de producción de la Empresa Cliente (sobrestante) de la zona asignada 
en coordinación con el aceitero y el capitán de la embarcación indica en que 
plataformas se realizará el abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada.  
 Personal de producción autoriza el embarque del personal de aceiteros a la 
plataforma para el abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada.  
 Personal de marineros realiza el amarre de la embarcación en la plataforma. 
 Personal de marineros de la embarcación entregan herramientas (Cabo Manilla de 
½””, herramientas) y las mangueras de 2” a utilizar al personal de aceiteros en la 
plataforma.  
 Personal de aceiteros realiza el aseguramiento de las mangueras de 2” con cabos 
manilla de ½” en el lado Norte de la plataforma. 
 Personal de aceiteros realiza la conexión de las mangueras de 2” en el equipo e 
inicia el abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada. 
 Personal de aceiteros desacopla las mangueras de 2” del equipo.  
 Concluido el abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada el personal de aceiteros 
libera los cabos de retenida y las mangueras de 2”.  
 Personal de aceiteros entrega los cabos de ½” y las herramientas al personal de 
marineros y realiza su embarque en la embarcación. 
DESPUES DE LOS TRABAJOS  
 Personal de aceiteros coordina con el capitán de la embarcación y el sobrestante 
de la zona para embarcarse a la plataforma central y regularizar los vales de entrega 
de lubricantes y agua tratada. 
CONSIDERACIONES DE SEGURIDAD. 
 Personal de aceiteros deberá contar con los EPP adecuados (Casco de seguridad, 
barbiquejo, gafas, protección auditiva, overol, guantes de cuero media alta 
protección, guantes de nitrilo, overol y botas de PVC) para realizar los trabajos de 
abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada en las plataformas. 
  El personal de aceiteros verificará que las plataformas asignadas para el 
abastecimiento de lubricantes y/o agua tratada cuenten con aros salvavidas para 
casos de emergencia. 
 En ningún caso el personal de aceiteros de IMI del Perú SAC,  debe realizar un 
trabajo si no ha sido debidamente autorizado y coordinado por el  Supervisor de 
Contacto de la empresa Cliente y el Supervisor del Taller de Reparaciones y 
Gasfitería Mar siendo este último quien dé la orden de la ejecución del  trabajo. 
 
BUENAS PRÁCTICAS 
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RECOMENDACIONES DE CAPACITACIÓN 
 Charla presencial dirigida al personal de la empresa involucrado en el presente 
procedimiento. 
 Elaboración del ATS. Antes de realizar las operaciones programadas. 
 Capacitación al personal del presente Procedimiento de seguridad. 
DOCUMENTOS RELACIONADOS. 
 Procedimiento de seguridad para generar Permisos de Trabajo de Alto Riesgo. 
 Procedimiento para Análisis de Trabajo Seguro. 
 Reglamento Interno de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 Instructivo para prevención y protección contra caídas en los trabajos en altura y la 
administración de los equipos de protección contra caídas. Serial: IMI-BP-12. 
FORMATOS 
 Formato de Permiso de Trabajo en Frio y/o Caliente. 
 Formato de Análisis de Trabajo Seguro 
N° 
Versión 







Implantación del documento 
controlado. 
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1. OBJETIVO 
Establecer un procedimiento documentado para la Empresa IMI del Perú SAC con la 
finalidad de Identificar los Peligros - Evaluar los Riesgos y determinar las medidas de 
control necesarios para minimizar las consecuencias. 
2. ALCANCE:  
Las pautas  señaladas  en  el presente  PROCEDIMIENTO, deberán  ser cumplidas  por 
todos  los trabajadores de la empresa IMI del Perú SAC, y personal de producción de la 
Empresa - Cliente, en cuanto ello fuere aplicable, siendo responsabilidad de la 
Superintendencia, Jefaturas y Supervisores de Unidad Organizacional, verificar su eficaz 
cumplimiento. 
3. RESPONSABILIDADES:  
- El Coordinador del Programa es responsable por velar que este procedimiento se 
cumpla.  
- Es responsabilidad de cada Jefe de Área, al evaluar los riesgos que puedan afectar 
a los trabajadores, contratistas o cualquier otra persona que ingrese a sus 
instalaciones.  
4. REFERENCIAS 
- Ley N°29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
- Reglamento de la Ley N°29783 D.S.005-2012. 
5. DEFINICIONES 
 
- Peligro: Condición, situación o causa física, administrativa o de otra naturaleza, 
que causa o podría causar sucesos negativos en el lugar de trabajo. 
 
- Identificación de Peligros: Proceso que permite identificar la existencia de un 
peligro. 
 
- Evaluación de Riesgos: Proceso global de estimar la magnitud de los riesgos y 
decidir si un riesgo es o no tolerable. 
 
- Riesgo: Combinación entre probabilidad y consecuencia(s) de la ocurrencia de un 
determinado evento peligroso.  
 
- Accidente: Evento no deseado que da lugar a la muerte, enfermedad, lesión, daños 
u otra pérdida.  
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- Consecuencia: Resultado de un incidente en términos de lesiones, enfermedades 
profesionales o daño a la propiedad, se considerará como el efecto más probable 
que ocurra dado el incidente.  
 
- Medidas de Control: Medidas o barreras duras tales como: protecciones de 
máquinas y elementos de protección personal y medidas blandas, tales como: 
procedimientos, permisos de trabajo, instructivos de trabajo, inspecciones, 
instrucción laboral, entrenamiento, etc. 
 
6. ESTANDARES 
Para realizar la Identificación de Peligros, evaluación de Riesgos y la determinación 
de controles, se debe seguir la siguiente metodología: 
 
6.1. DESIGNACIÓN DEL EQUIPO DEL TRABAJO 
Para realizar la Identificación de Peligros, evaluación de Riesgos y la determinación de 
controles, se debe seguir la siguiente metodología: 
Las gerencia de cada área, designarán el equipo de trabajo para que realice la 
identificación de peligros y evaluación de riesgos en los diferentes procesos, 
actividades, etc.  
 
6.2. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS 
Luego de seleccionar al equipo de trabajo (personas especializadas en el tema) serán 
los responsables de identificar todos los peligros en las distintas áreas y procesos de 
la empresa, hasta un nivel que permita identificar con precisión los peligros y riesgos. 
Para la identificación de peligros y riesgos se usa una lista de peligros y riesgos 
(CUADRO N° 1) y de: 
- Informe de Accidentes e Incidentes anteriores 
- Reporte de Inspecciones pasadas 
- Informes de evaluación de ambientes de trabajo, entre otros. 
6.3. EVALUACIÓN DE RIESGOS  
El supervisor o el equipo de trabajo con la información obtenida, procederá a estimar 
los riesgos, asignando los valores de control, exposición, probabilidad y consecuencia 
según los criterios de evaluación de acuerdo a lo siguiente:  
 
a) Estimación del Riesgo: se valoran conjuntamente la probabilidad y la severidad de las 
consecuencias de que se materialice el peligro. 
Para calcular el Nivel de Riesgo se aplica la siguiente fórmula: 
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Donde: 
 NR = nivel de riesgo 
 NP = nivel de probabilidad 
 NC = nivel de severidad de las consecuencias 
b) Nivel de Probabilidad (NP) está en función de los controles existentes para el riesgo 
y los momentos de exposición de los trabajadores a los peligro .Para calcular el nivel 
se utilizará la siguiente fórmula:  
𝑁𝑃 = 𝑁𝐶𝑜 𝑥 𝑁𝐸 
Donde: 
 NP = nivel de probabilidad 
 NCo = nivel de Control 
 NE = nivel de Exposición 
c) Nivel de Control: se establece según el conjunto de medidas preventivas existentes 
para el tipo de riesgo encontrado en la identificación de peligros. 
d) Nivel de Exposición: se determina según el tiempo de exposición del trabajador al 
riesgo que puede ser esporádico, ocasional, frecuente o continúo. 
e) Nivel de Consecuencia: es la potencia de severidad del daño, determina en función 
de las lesiones o daños a la salud que puede sufrir la persona de manera secundaria, 
se evalúa los posibles daños a la propiedad y a la comunidad, puede ser leve, grave, 
muy grave,  mortal o catastrófico.  
Las ponderaciones que se le asignan a cada nivel son registrados en el formato de la Matriz 
de Identificación de Peligros, Evaluación y Control de Riesgos 
Evaluación e Implementación de Controles se basa en los índices de riesgo para evaluar 
los controles necesarios a implementar para minimizar este índice o el efecto que pueda 
causar sobre la persona expuesta. Se debe evaluar e implementar los controles cuando: 
JERARQUÍA DE LOS CONTROLES 
 Eliminación de peligro: se debe combatir y controlar los riesgos en su origen. 
 Sustitución de peligro: programar la sustitución progresiva y en la brevedad 
posible de los procedimientos, técnicas, medios, sustancias y productos peligrosos. 
 Equipos de Protección Personal: facilitar equipos de protección personal 
adecuados, asegurándose que los trabajadores los utilicen y conserven en forma 
correcta. 
 Controles de ingeniería: tratamiento, control o aislamiento de los peligros y 
riesgos, adoptando medidas técnicas. 
 Controles administrativos: minimizar los peligros y riesgos, adoptando sistemas 
de trabajo seguro que incluyan disposiciones administrativas de control como 
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Verificación y Seguimiento de la Eficacia después de haber implementado los controles 
se debe trabajar inspecciones planeadas, no planeadas y auditorías internas para verificar 
la eficacia de los controles implementados, además otro instrumento para la medición de 
la eficacia es la ocurrencia de accidentes e incidentes. 
Actualización de la Identificación de Peligros y Evaluación de Riesgos, la matriz de 
IPER debe ser revisada:  
 Cuando al evaluar la eficacia de los controles operacionales se verifique que los 
peligros y riesgos han sido controlados y minimizados. 
 La revisión de la matriz IPER se realizara 1 vez al año cuando en la reunión de 
revisión por dirección se crea conveniente según evaluación. 
7. REGISTROS 
- Formato de identificación de peligros – evaluación de riesgos y medidas de       
control. 
- Lista de peligros – riesgos y consecuencias. 
CUADRO N° 01: Lista De Peligros – Riesgos Y Consecuencias. 
PELIGROS 
MECÀNICOS 
Son generados por aquellas condiciones peligrosas originados por máquinas, equipos, 
objetos, herramientas e instalaciones; que al entrar en contacto directo generan daños 
físicos, como golpes, atrapamientos, amputaciones, caídas, traumatismos y/o daños 
materiales.  Generalmente se encuentra por herramientas, equipos defectuosos, máquinas 
sin la adecuada protección, sin mantenimiento, vehículos en mal estado, puntos de 
operación, mecanismos en movimiento y/o transmisión de fuerza, etc. 
Peligro Riesgo Consecuencias 
Sistemas de transmisión en 
movimiento. 
Atrapamiento Lesiones, mutilación. 
Uso de herramientas. Golpe Lesiones. 
Vehículos en movimiento. Atropello Lesiones, fracturas, muerte. 
Proyecciones de materiales 
objetos. 
Golpe / Corte. Lesiones. 
Superficies calientes. Contacto con calor. Quemaduras. 
Calderos de vapor. Explosión. Quemaduras / muerte. 
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Compresores Explosión. Quemaduras / muerte. 
Uso de escaleras. Golpes / caídas Lesiones, fracturas, muerte. 
LOCATIVOS 
Comprende aquellos riesgos que son generados por las instalaciones locativas como son 
edificaciones, paredes, pisos, ventanas, ausencia o inadecuada señalización, estructuras e 
instalaciones, sistemas de almacenamiento, falta de orden y aseo, distribución del área de 
trabajo.  La exposición a estos riesgos puede producir caídas, golpes, lesiones, daños a la 
propiedad, daños materiales. 
 
Peligro Riesgo Consecuencias 
Falta de señalización. 
Exposición a agentes 




Falta de orden Caída, golpe, incendio. Lesiones, quemaduras. 
Espacio reducido Golpe Lesiones. 
Superficie de trabajo 
defectuosa. 
Caída al mismo nivel. Lesiones. 
Escalera, plataforma 
andamios. 
Caída. Lesiones, fracturas, muerte. 
Apilamiento de materiales Golpe. Lesiones. 
Trabajos en altura. Caída de altura, Lesiones, fractura muerte.  
Vidrios, objetos punzantes. Cortes Lesiones, enfermedades. 
Estructura de baja altura. Golpe / Caídas. Lesiones. 
FISICO – QUÌMICOS 
Peligro Riesgo Consecuencias 
Gases comprimidos, 
licuados, disueltos. 
Fuego y explosión. Muerte. 
Sustancias inflamables 
liquidas. 
Fuego y explosión. Muerte. 
Sustancias inflamables 
sólidas. 
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FÍSICOS 
Es toda energía presente en los lugares de trabajo que de una u otra forma pueden afectar 
al trabajador de acuerdo a las características de transmisión en el medio. 
Peligro Riesgo Consecuencias 
Fuentes de ruido Exposición al ruido.  Hipoacusia, sordera. 
Movimientos vibratorios. Exposición a vibraciones. Enfermedades. 
Iluminación inadecuada. Fatiga visual. Accidentes. 
Ambiente térmico. 
Exposición a altas 
temperaturas. 
Estrés térmico quemaduras. 
Ambiente térmico. 
















Se define como toda sustancia orgánica e inorgánica, natural o sintética que durante la 
fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, puede incorporarse al medio 
ambiente en forma de polvo, humo, gas o vapor, con efectos irritantes, corrosivos, 
asfixiantes, tóxicos y en cantidades que tengan probabilidades de lesionar la salud de las 
personas que entran en contacto con ellas. 
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Manejo sustancias químicas. 





Se refiere a un grupo de microorganismos vivos, que están presentes en determinados 
ambientes de trabajo y que al ingresar al organismo pueden desencadenar enfermedades 
infectocontagiosas, reacciones alérgicas, intoxicaciones, etc. Estos microorganismos son 
hongos, virus, bacterias, parásitos, entre otros. 
Peligro Riesgo Consecuencias 
Virus Exposición a virus. Enfermedad infecciosa. 
Bacterias. Exposición a bacterias. Enfermedad infecciosa. 
Hongos Exposición a hongos. Enfermedad infecciosa 
Parásitos. Exposición a parásitos. Enfermedad infecciosa. 
Vectores. 




Son aquellos generados por la inadecuada relación entre el trabajador y la máquina, 
herramienta o puesto de trabajo. 
Peligro Riesgo Consecuencias 
Carga estática (trabajo de pie, 
sentado y posturas invariantes 




Carga dinámica esfuerzos 
(Desplazamiento dejar o 
levantar la carga) 
Sobreesfuerzo muscular Lesión musculo esquelética. 
Carga dinámica (Movimientos 
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 Sistema de Gestión de la Seguridad y Salud en el Trabajo (SGSST) 
MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS,EVALUACIÓN DE RIESGOS Y CONTROL (IPERC) 
SUPERINTENDENCIA  TALLER ÁREA DE TRABAJO 
CODIGO 
IMI-BP-XX 
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Fuente: Ministerio del Trabajo y Empleo del Perú. 
CUADRO DE NIVEL DE CONTROL 
Ponderación CONTROL 
2 
 El conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo es 
eficaz.  Controles según corresponde al riesgo:  
- Personal capacitado, concientizado, aplica medidas preventivas 
- Los protocolos / procedimientos de trabajo incorporan medidas que 
controlan el riesgo. 
- Los equipos, máquinas e instrumentos / herramientas están en buen 
estado y hay en cantidad suficiente. 
- Las medidas de control de agentes ambientales en la fuente en el 
medio y/o en la persona son eficaces. 
6 
 El conjunto de medidas preventivas son insuficientes. Controles según 
corresponde al riesgo: 
- Personal capacitado, pero aún no aplica medidas preventivas. 
- Los protocolos / procedimientos de trabajo no incorporan medidas que 
controlan el riesgo. 
- El buen funcionamiento de los equipos, máquinas e instrumentos / 
herramientas no siempre se cumple. 
- Existen algunas medidas de control de agentes ambientales en la 
fuente en el medio y/o en la persona pero no son totalmente eficaces. 
10 
 El conjunto de medidas preventivas existentes respecto al riesgo es 
ineficaz ó no existen medidas preventivas. 
- El personal no ha sido capacitado ni se le ha motivado a cumplir con 
las medidas de prevención. 
- No se da mantenimiento a los equipos, máquinas e instrumentos / 
herramientas. 
- No existen controles frente a la presencia de agentes ambientales en 
el ambiente de trabajo. 





1 Esporádico: Al menos una vez al año 
2 Ocasional: Al menos 1 vez al mes 
3 Frecuente: Al menos una vez al día 
4 Continuo 
Permanentemente en la 
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 CUADRO DE NIVEL DE PROBABILIDAD 

















  4 3 2 1  40 – 24  Muy alto 
10 40 30 20 10  20 – 10  Alto 
6 24 18 12 6  6 – 8  Medio 
2 8 6 4 2  4 – 2  Bajo 










       
Fuente: Fuente: Ministerio del Trabajo y Promoción del Empleo  
 
Fuente: Ministerio del Trabajo y Empleo del Perú. 
 
 












Daños personales Daños materiales 
1 Leve 
Lesiones o enfermedades 
menores (primeros auxilios), 
sin días perdidos 
Daños a la propiedad leves, se 
repara sin parar los procesos 
2.5 Grave 
Lesiones o enfermedades 
con incapacidad temporal 
Daños a la propiedad que requieren 
parar los procesos 
6 Muy Grave 
Lesiones o enfermedades 
graves o irreversibles con 
incapacidad permanente 
Destrucción parcial de equipos, 





1 muerto o más 
Destrucción total de equipos, 
instalaciones (difícil renovarlo) 
CUADRO DE NIVEL DE RIESGO 
  NIVEL DE PROBABILIDAD 





















10 400 240 200 100 80 60 40 20 
6 200 144 120 60 48 36 24 12 
2.5 100 60 50 25 20 15 10 5 
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400 – 144 Intolerable 
Situación crítica, corrección urgente. No debe 
comenzarse ni continuar el trabajo hasta que no 
se haya controlado el riesgo. 
120 – 60 Importante 
No debe comenzarse el trabajo hasta que no se 
haya establecido medidas de control. Si se está 
trabajando debe controlarse el riesgo lo más 
pronto. 
50 - 24 Moderado Controlar el riesgo en un plazo determinado. 
20 - 5 Tolerable 
No requiere mejorar las acciones preventivas 
existentes. Se requiere comprobaciones 
periódicas para verificar que se mantiene la 
eficacia de las medidas de control. 
4 - 2 Trivial No requiere acción específica. 
Nota.-  Se considerarán como riesgos significativos aquellos comprendidos 
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1. Objetivo 
Identificar los peligros en las áreas operativas, con el fin de corregir y controlar las 
condiciones sub estándares que puedan ser causantes de accidentes o incidentes en 
la empresa en la empresa IMI del Perú SAC. Con la finalidad de realizar un seguimiento 
que facilite la retroalimentación en relación a la efectividad de las medidas correctivas. 
 
2. Alcance 
- Este procedimiento aplica cada vez que se ejecuten inspecciones en las áreas de 
trabajo. 
- La responsabilidad última recae en la alta gerencia. La autoridad para llevarla a cabo 
se extiende a todos los niveles 
- El supervisor se halla en contacto permanente con los trabajadores, familiarizándose 
con todos los peligros que pueden haber en su área. Debe estar alerta en todo 
momento para identificar y corregir condiciones y actos inseguros. 
- Los colaboradores deben inspeccionar su lugar de trabajo, así como el equipo o 
maquinaria que utilice. Esto lo debe realizar diariamente, antes de cada inicio de 
jornada, notificando siempre al jefe de grupo o supervisor del taller. 
- Los miembros del Comité de Seguridad y Salud debe participar en las inspecciones 
planeadas cumpliendo así con su función de organismo de promoción y vigilancia, de 




Es responsabilidad de cada colaborador involucrado en los trabajos de soldadura y 
Gasfitería Mar, cumplir con lo estipulado en el procedimiento. 
- Gerente General 





- Ley N°29783 Ley de Seguridad y Salud en el Trabajo. 




- Inspecciones Planeadas Generales: Inspecciones que se realizan a través de 
un área completa de la empresa, con un enfoque amplio, tratando de identificar el 
mayor número de condiciones sub estándares. 
 
- Inspecciones de áreas a partes críticas: Inspecciones planeadas realizadas en 
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clasificación previa realizada teniendo en cuenta su potencial e historial de 
accidentes e incidentes de trabajo. 
 
- Áreas y partes críticas: Áreas de la empresa y componentes de las máquinas, 
equipos, materiales o estructuras que tienen la probabilidad de ocasionar pérdidas, 
por deterioro, falla o uso inadecuado. 
 
- Condiciones sub estándares: Toda circunstancia física que presente una 
desviación de un estándar establecido que facilita la ocurrencia de un accidente. Que 
normalmente se presenta en los equipos, materiales y ambiente de trabajo. 
 
- Actos sub estándares: Actitudes del colaborador que atentan contra el reglamento 
de seguridad y salud en trabajo y que puede llegar a originar la ocurrencia de un 
accidente. 
 
- Inspecciones no programadas: Inspecciones realizadas en forma no sistemática. 
En ellas se incluyen los reportes de condiciones sub estándares, emitidos por los 
trabajadores hacia sus jefes inmediatos o por los supervisores durante su trabajo 
diario. 
 
- Pérdidas: Toda lesión  personal o daño  ocasionado a la propiedad o al ambiente o 
al proceso. 
 
- Potencial de pérdidas: Gravedad, magnitud y frecuencia de las pérdidas que 





6.1. Programa de Inspecciones de Seguridad 
 
Corresponde a una serie de actividades previamente organizadas que se realizan 
con el efecto de evaluar los peligros existentes en la empresa o áreas de trabajo, 
llevando una lista de verificación y determinando así el cumplimiento de las 
condiciones de seguridad. Se debe efectuar un seguimiento y tomar medidas 
preventivas y correctivas sobre el factor de riesgo. 
 
6.2. Elementos a inspeccionar (Anexo N° 01) 
 
 Inspección de maquinaria 
En la empresa SUCROALCOLERA DEL CHIRA S.A hay áreas de trabajo que 
involucran el uso maquinaria y/o equipos, se realizarán inspecciones de 
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operación, garantizando que todo equipo y/o maquinaria que se utilice se 
encuentre en perfectas condiciones mecánicas y de operación. 
 
 Inspección de elementos de protección personal 
 
Se suministrarán los Elementos de Protección Personal, haciendo el respectivo 
control de uso y reposición de elementos de protección personal a los trabajadores 
cada vez que se requiera, utilizando para ello los formatos establecidos. 
 
 Identificación de áreas y equipos a inspeccionar 
 
Las inspecciones de seguridad se llevan a cabo en áreas de oficina y campo, en las 
cuales se hacen inspecciones: 
 
 Taller de soldadura y oxicorte. 
 Plataformas petroleras. 
 Almacén de materiales y herramientas de trabajo. 
 
6.3. Seguimiento de acciones correctivas y su impacto (Anexo N° 02) 
 
De toda condición sub estándar detectada se debe generar una acción correctiva, 
para la cual pueden existir varias opciones en cuanto a costo, aplicabilidad y 
efectividad. Después de ejecutadas las inspecciones y tomados los datos 
respectivos, se realiza un seguimiento  de  las  falencias  encontradas  y  se  realizan  
las  acciones  correctivas pertinentes,  generando  así  un  control  a  cada  uno  de  
los  elementos  y  equipos revisados. 
 
Los factores por tener en cuenta para seleccionar una acción correctiva entre varias 
alternativas, son los siguientes: 
 
 Control de lesiones y enfermedades profesionales a los trabajadores.  (El 
potencial de pérdidas: grave, seria o leve). 
 Control de daños a los bienes de la empresa como instalaciones y materiales 
(El costo del control: alto, medio o bajo) 
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ANEXO N° 01: Formato de inspección integral 
 
FORMATO DE INSPECCION  INTEGRAL SEGURIDAD INDUSTRIAL  
NOMBRE DEL TALLER   
NOMBRE DEL INSPECTOR    ZONA:   
NOMBRE DEL SUPERVISOR 
DE ÁREA 
  
NOMBRE DE LOS 
SUPERVISOR (ES) DE LÍNEA 
DEL AREA INSPECCIONADA 
  


















1 CONTROLES DE RIESGOS EN LAS OPERACIONES 
  
1.1 
Cumplen con la 
elaboración de 
ATS 




ón de  trabajos 
Vigente 









        














        
2.4 Rol de Simulacros         





PROCEDIMIENTO DE INSPECCIONES 
Serial: IMI-BP-038 
Versión. 00 
Fecha: Abril /2016 
 




Eslingas de acero, 
eslingas sintéticas y 
accesorios de izaje 
        
3.2 
EPP ( cascos, 
arneses, líneas de 
vida,  chalecos, 
botas, guantes, etc.) 







bombas o grupos, 
mangas contra 
incendio) 





y escaleras, terrajas, 
Picotas anti chispas, 
amoladoras, 
equipos de oxicorte 
y soldadura) 
        
4 ESTADO DE ORDEN Y LIMPIEZA 
  4.1 
Almacén de 
materiales 
        
  4.2 Sala de Trabajo         
CRITERIOS DE PONDERACIÓN (C.P) 
A 
Condición o práctica que 
probablemente cause daño o pérdida 
permanente. 
C 
Condición o práctica que 
probablemente cause daño o 
pérdidas menores no inhabilitante. 
B 
Condición o práctica que 
probablemente cause daño o pérdidas 
graves, aunque temporalmente.  
D 
Condición o práctica que 
probablemente cause daño o 
pérdidas moderada. 
RESUMEN DE LAS CONDICIONES SUB ESTÁNDARES DETECTADAS EN LA 
INSPECCIÓN 




Número de Condiciones Sub 
Estándares detectadas 
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EVIDENCIA FOTOGRÁFICA 
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Anexo N° 02: Formato de Gestión de levantamiento de observaciones HSE 
FORMATO DE GESTIÓN DE LEVANTAMIENTO DE OBSERVACIONES HSE 
FECHA:   SUPERVISOR DEL TALLER:   
NOMBRE DEL TALLER   RESPONSABLE HSE:   
MEDIDAS CORRECTIVAS / SEGUIMIENTO  





SI NO Cumplido Pendiente 
                
                
        
        
        
                
        
                  
 SUPERVISOR DEL TALLER   SUPERVISOR DE LÍNEA  
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Anexo N° 03: Formato de Gestión de reducción de condiciones sub estándares 
Actividades 




N° del formato de Gestión 
de levantamiento de 
observaciones QHSE 








Zona de Peña Negra       
Zona de Lobitos       
Zona de Paita       
Zona de Sechura       
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INSPECCIONES DE SEGURIDAD 
ACTIVIDAD DETALLE ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCT NOV DIC 
A. Inspecciones Programadas de 
Seguridad 
Superintendentes y Jefaturas Unidad Organizacional - Informe subsanaciones 
A.1. Área de Gasfitería Mar Supervisor de Gasfitería Mar 
Zona de Peña Negra 
Anual X            
Realizado             
Zona de Lobitos 
Anual    X         
Realizado             
Zona de Paita 
Anual       X      
Realizado             
Zona de Sechura 
Anual          X   
Realizado             
B. Gestión de levantamiento de 
Observaciones 
Departamento QHSE 
Zona de Peña Negra 
Mensual   X          
Realizado             
Zona de Lobitos 
Mensual      X       
Realizado             
Zona de Paita 
Mensual         X    
Realizado             
Zona de Sechura 
Mensual           X  
Realizado             
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PLAN DE ANUAL DE CAPACITACIÓN 
 
I. OBJETIVO  
 
Impartir instrucciones, modificar conductas del personal de la empresa IMI del 
Perú SAC., contratista y visitantes en aspecto de Seguridad y Salud en el Trabajo 
de acuerdo a las actividades que se desarrollan en la empresa.  
 
II. ALCANCE  
Este plan es aplicable a todos los colaboradores de la empresa IMI del Perú SAC 
 
III. RESPONSABILIDADES  
 
3.1 Gerente de Operaciones 
 Otorgar los recursos y facilidades necesarias para el desarrollo del plan 
 Asegurar el cumplimiento del plan de Capacitaciones al personal en materia 
de Seguridad y Salud en el Trabajo.  
 
3.2 Jefe Dpto. QHSE  
 Proporciona las capacitaciones en materia de Seguridad y Salud en el 
Trabajo a todos los colaboradores de la empresa IMI del Perú SAC.  
 Evaluar la eficacia de las capaciones al personal.  
 Gestionar la inducción General al personal nuevo.  
 Mantener el registro de las inducciones y capacitaciones.  
 
3.3 Colaboradores  
 Asistir y participar de manera activa en las capacitaciones programadas por 
la empresa en materia de Seguridad y Salud en el Trabajo.  
 Poner en práctica lo proporcionado en las capacitaciones en materia de 
Seguridad y Salud en el Trabajo.   
 
IV. PROCEDIMIENTO 
Planes de Entrenamiento  
IMI del Perú S.A.C.  Planificará, organizará y conducirá talleres y charlas de 
entrenamiento al inicio y durante de las actividades, que enseñarán el 
funcionamiento y correcto uso del EPP, instructivos y procedimientos escritos de 
trabajo, riesgos y normas de seguridad para cada actividad, proporcionando el 
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Para ello se llevará un registro de todas las capacitaciones brindadas, con los 
datos de las personas que asistieron al entrenamiento.  
 
Se incluyen las siguientes capacitaciones:  
 
Capacitación General:  
La capacitación General se realizará en concordancia con las políticas y 
compromiso de IMI del Perú S.A.C., dirigida al personal ingresante a la empresa 
para desempeñar cualquier puesto laboral, tratando los temas de:  
 
 Aspectos generales de IMI del Perú 
 Políticas Corporativas en los aspectos de S&ST.  
 Definiciones básicas en de Seguridad y Salud en el Trabajo. 
 Ejemplos orientados a los riesgos y peligros.  
 
Capacitación Específica:  
Estará dirigida al personal tanto operativo como administrativo, consistirá en la 
capacitación con aspectos más a fondo en materia de Seguridad y Salud en el 
Trabajo en función al colaborador. Durante la capacitación se involucrará sobre 
la responsabilidad de los trabajadores en el cumplimiento de las normas de 
Seguridad y Salud en el Trabajo.  
Entre los temas de la capacitación se detalla:  
 Inducción General 
 Identificación de Peligros y Riesgos  
 Accidentes de Trabajo 
 Contra incendio y uso de Extintores 
 Sistema de Permiso de Trabajo de Alto Riesgo -  Acreditados 
 Primeros Auxilios 
 Prevención y Protección Contra caídas 
 Trabajo en Espacios Confinados 
 Ergonomía 
 Análisis de trabajo seguro 
 
La capacitación proveerá información al personal sobre el desempeño de sus 
actividades de manera segura, tal que sus acciones no representen un peligro 
para sus vidas ni para las de sus compañeros de trabajo y no perjudiquen el 
desarrollo de sus actividades. Se tratarán los temas siguientes.  
 Condiciones seguras de trabajo  
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 Limpieza y mantenimiento de las áreas de trabajo.  
 Equipos de Protección Individual  
 Uso adecuado de herramientas manuales  
 Manipulación de materiales  
 Señalización preventiva  
 Reporte de accidentes/incidentes, etc.  
 
Prevención en Salud  
Los riesgos básicamente estarán asociados a los trabajos en producción como 
la generación de emisiones de polvo, ruido, etc. Los temas de capacitación en 
salud serán:  
 Evaluación médica  
 Polvo y ruido  
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Fuente: Elaboración propia 
PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACIÓN 2016 
N° 
NOMBRE DE LA 
ACTIVIDAD O TEMA 
CONCEPTO OBJETIVO Detalle Hrs Ene Feb Mar Abr Ma Jun Jul Ag Sep Oct Nov Dic 
1 
Identificación de 
Peligros y Riesgos 
Proceso que permite 
identificar la existencia 
de un peligro y estimar 
la magnitud de los 
riesgos y decidir si un 
riesgo es o no tolerable 
Hacer conocer al 
personal la manera de 
identificar los peligros y 
riesgos y las medidas 
de control a 
establecerse en las 
actividades diarias 
P 4             
E              
2 Accidentes de Trabajo 
Evento no deseado que 
da lugar a la muerte, 
enfermedad, lesión, 
daños u otra pérdida. 
Instruir al personal de 
Trabajadores la 
importancia del 
proceso y metodología 
de accidentes. 
P 2             
E              
3 
Contra incendio y uso 
de Extintores 
Elementos que permiten 
actuar de manera rápida 
ante la ocurrencia del 
fuego (Es necesario el 
combustible, oxígeno y 
calor). 
Instruir al personal 
sobre las normas y 
procedimientos para 
realizar  trabajos de 
alto riesgo y sus 
controles respectivos 
P 4             
E              
4 
Sistema de Permiso de 
Trabajo de Alto Riesgo -  
Acreditados 
Es un sistema que 
permite que un área de 
la autorización a otra 
área para que se 
puedan iniciar los 
trabajos; contándose 
Instruir al personal de 
acreditados para firmar 
permisos de trabajo de 




P 5             
E              
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5 Primeros Auxilios 
Es la atención inmediata 
que se le da a una 
persona enferma o 
lesionada en el lugar de 
los acontecimientos, 
antes de que llegue el 
personal. 
Entrenar a los 
trabajadores a fin de 




P 2             
E              
6 
Prevención y Protección 
Contra caídas 
Equipo que está 
diseñado para controlar 
los peligros de caídas. 
Todos los sistemas de 
protección contra caídas 
previenen o detienen 
una caída de manera 
segura. 
Hacer conocer al 
personal los riesgos en 
los trabajos en altura  
con la finalidad de 
evitar  accidentes 
P 3             
E              
7 
Trabajo en Espacios 
Confinados 
Es un recinto cerrado, 
que no ha sido  
diseñado para ser 
ocupado por tiempo 
prolongado por 
personas y ofrece 
limitaciones para entrar 
y salir de él. 
Ejm. Tanques 
Hacer conocer al 
personal los riesgos en 
los espacios 
confinados, con la 
finalidad de realizar 
labores seguras 
P 3             
E              
8 Ergonomía P 2             
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Desarrolla métodos para 
la determinación de los 
límites que no deben ser 
superados por el 
hombre en las distintas  
labores. 
Hacer conocer a los 
trabajadores, referente 
a las posturas 
correctas de trabajo. 
E              
9 
Análisis de trabajo 
seguro 
Los ATS ayudan a 
reducir los peligros del 
trabajo mediante el 
estudio de cualquier 
tarea o trabajo para 
desarrollar la manera 
más segura y efectiva 
para desarrollarla. 
El proceso de ATS 
puede aplicarse a todas 
las tareas o procesos 
Hacer conocer al 
personal la manera de 
identificar los peligros y 
riesgos y las medidas 
de control a 
establecerse en las 
actividades diarias 
P 4 
        
 
   
E              
 






ANEXO: 13 Mapa de Riesgos  
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ANEXO 18: AUTORIZACIÓN DE LA VERSIÓN FINAL DEL TRABAJO DE 
INVESTIGACIÓN 
 
 
